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说 。 当 您 购买 本 软件 并 且 安 装 、 复 制 或 使 用 本 软件 ， 即 表示 您 同意 接受 本 
协 说 各 项 条 款 的 约束 。 此 后 您 必须 严格 遵守 本 协 说 条 款 ， 音 则 将 依法 学 担 

9 责 
违约 责任。 此 应 用 程序 的 使 用 者 : 

一 O 使 用 本 机 的 任何 人 (BC 所 有 用 户 ) 
(OBESSE ERTUEPPOU PORC S (Ay: C RRRA (9) (Administrators) 
O 我 不 接受 该 许可 证 协议 中 的 条 款 D) 
取消 取消 





四 2 O0 1-4 BULL 


O0 10 CAXADLDL U lI 


UO“0O000° 0000000000000000000UUUUUUUUUUUUD 
ΠΗ ΟΛΟΑΧΑΙΟΑΧΑΙΑΤΗΕΝ1ΠΗΗΗΠΠΠΠΗΠΗΗΠΗΠΠΠΗΗΠΗΠΗΠΗΠΗΠΠΗ  Π 
ΠΗΠΠΠΠΠΗΗΗΠΠΠΠΗΗΗΠΠΠΠΗΗΠΠΠΠ΄ΗΠΗΠ7ΗΠΗΠΗΠΠΠΠΠΠΗ r5 
UL 

ΗΗΠΗΠΗΠΗΗΗΠΗΠΗΠΗΗΗΠΗΠΗΗΗΗΠΗΗΗΗΗΠΗΗΠΗΗΠΗΠΗΠΗΗ 
ΠΠΠΠΠΠΠΠΗΠΗΠΠΠ’ΗΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΗΙ6ΗΠΠΠ 


[5 CAXA 数 控 车 2011 InstallShield Wizard 








ΗΝ 
Sb" PISOS PEE , sü ος" SOT SERESIE RIBUS PEXC. 


安装 类 型 
选择 最 适合 自己 需要 的 安装 类 型 。 


将 Caxa 数 控 车 2011 安装 到 : 请 选择 一 个 安装 类 型 。 
C'ACAXAYCAXALATHESA 








O 自 定义 (95) 
ET 建议 高 级 用 户 使 








0 1-5 DUUUUD 





取消 | < 上 一 步 (8) J 下 一 步 岂 > J[ Win 


D1-6 UUUUUD 


ΠΠΠΠΗΠΗΠΗΠΗΠΠΗΠΗΠΠΗΗΠΗΠΗΠΗΗΠ 00 000000170000000 
ΗΗΠΗΠΗΗΗΗΠΗΠΗΠΗΗΠΗΠΗΗΗΗΠΗΗΠΗΠΗΗΠΗΗΗΠΗΗΠΗΗΠΠΗΠΗ 
ΠΠΠΠ΄ΗΠΗΠΗΠΗΠΗΠΠΠΗΠΠΠΠΠΠΠΠΗΙ8ΠΠΗ 


iZ CaXA 数 控 车 2011 InstallShield Wizard 
已 仇 好 安装 程序 的 维 备 


InstallShield Wizard 完 成 
向 导 淮 备 开始 安装。 


单 击 ' 实 装 ' 开 始 实 装 。 


InstallShield Wizard 成 功 地 安装 了 Caxa 数 控 车 2011 。 Jub" 
要 查看 或 更 改 任何 安装 设置 ， 圭 单 击 "* 上 一 步 *"。 单 击 " 陨 消退 出 向 导 。 完成 "退出 向 导 。 











Lro | ΟΣ i 
Hu 17 ΗΠΗΗΗΗΗ η r8 Diu 
00000000 2040000“ 0000”000 
“200000000000000 0000 00“ CAXA . S 
ππη Ἠπηππ- ππ”"Ππππηπππππηππηη . 
΄ΟΑΧΑΠΠΠ΄ΊΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠ”Π iE, 





OOOO 201” IJUUBUDUUU 1-9000 Π 1-9 ΠΠ΄ΠΠΠΠΠ 2011” 


4 CAXA 20110 0000000000 


L2 ΟΑΧΑΠΠΠΗΠΠΠΗΠΠΗΠΠΠΗ 


121 ΠΠ 


(ΑΧΑΗΠΗΗΗΠΗΠΗΗΗΠΗΗΠΗΠΗΗΗΠΗΗΗΗΠΗΗΗΠΗΗΗΠΗΠΗΗΗΠΗ 
η ΙΟΠΗΠΠΗΗΠΗΗΠΗΠΗΗΗΗΠΗΗΠΗΠΗΠΗΗΠΗΗΠΗΗΠΗΠΠΗΗΠΠΗΗΗ 
ΗΗΠΗΗΗΗΠΗΠΗΗΠΗΠΗΗΗΠΗΠΗΗΗΠΠΗΚΑΧΑΠΗΠΗΠΗΠΗΗΗΠΠΗΗΠΗ 
ΗΗΠΗΗΠΗΠΗΗ 


k 无 名 文件 — CAXA 数 控 车 2011 











ΤΡ 5Τ ΙΦδΦΠΟςι NGO `S SN 
S ay 8, ΣΚ. N BB ΡΡΒΦΝ 





y|2 mac vljala sas m=RS bap pep | 
line/l/lpp/1: 163.136,57.072 





Η 1-10. ΟΑΧΑΠ ΗΕ ΕΠΗ Η Η L 


ID 

(ΑΧΑΠΗΗΠΗΗΠΗΗΗΗΠΠΗΗΗΠΗΗΠΗΗΗΠΗΗΠΗΗΠΗΗΠΗΗΠΗΠΠΗΗ 

O10000 ΗΗΠΠΗΠΠΗΗΠΠΗΠΗΠΗΗΗΗΠΗΠΗΗΠΗΠΗΗΗΠΗΠΗΗΗΗΠΠΗ 
ΗΗΗΗΗΗΠΗΠΗΗΠΗΗΗΗΗΠΗΠΗΠΗΠΗΠΗΗΗΗΗΠΗΗΠΗΗΗΗΠΠΗΗΠΗ 

O200000 ΠΗΗΗΠΗΗΠΗΠΗΗΗΠΗΗΗΗΗΗΠΗΗΠΗΠΗΠΗΠΗΠΗΗ 
ΗΗΠΗΗΗΠΗΗΗΠΗΗΗΠΗΗΗΠΗΗ 

D300000 ΠΗΠΗΠΗΠΗΠΗΗΗΠΗΗ 

Πα ΠΕΠ (ΑΧΑΠΠΗΗΗΠΗΗΠΗΠΗΠΗΗΠΗΠΗΗΗΠΗΗΠΗΗΗΠΠΗΗΠΗ 
ΗΗΠΗΠΗΠΗΗΗΠΗΠΗΗΠΗΗΠΗΠΗΗΗΠΗΠΗΠΗΠΗΗΠΗΠΗΗΗΗΠΗΗΠΠΗΠΗ 
ΗΗΠΗΗΗΠΗΠΗΗΗΠΗΗΗΠΗΗΗΠΗΠΗΗΗΠΗΗΗΠΗΗΗΠΗΗΗΠΗΗΟΑΧΑΗ 
ΗΗΠΗΗΗΠΗΗΠΗΗΠΠΗΗΠΗ 


21] L1 ΠΠ 

ΠΠΗΗΗΠΗΗΗΠΗΗΗΠΗΗΗΠΗΗΗΠΗΗΠΗΗΗΠΗΗΗΠΗΗΠΗ D Ἡ Ἡ 
ΗΗΠΗΠΗΠΗΠΗΗΠΗΠΗΠΗΗΠΗΠΗΠΗΗΗΠΗΠΗΠΗΠΗΗΠΗΠΗΗΗΗΠΗΗΠΠΗΠΗ 
ΗΗΠΗΗΗΠΗΗΗΠΗΗΗΠΗΗΗΠΗΠΗΠΗΗ 


30 LU L 
(ΑΧΑΗΠΗΠΗΗΠΗΠΗΗΗΠΗΠΗΠΗΗΗΠΗΗΗΠΗΗΗΠΗΗΗΠΠΗΗΗΠΗ 
ΗΠΗΗΗΠΗΗΗΠΗΠΗΠΗΗ 


O0 10 CAXADLDL U lI 5 


ΠΠ ΗΠΗΗΠΗΗΗ ΠΗΠΗΠΗΗΗΠΗΗΗΗΠΗΗΗΠΗΠΗΗΠΗΠΗΗΗΠΗ 


ΗΠΗΗΗΠΗ 
D2000U00000 ΠΗΗΠΗΠΗΠΗΗΠΗΗΗΠΗΠΗΠΗΠΗΗΗΗΠΗΗΗΠΠΗΠΗ 


DIO 

D3000U000000000000 DHUOSODOHOUDBDOUDBOUDUDBUDLULDL Ἡ 
ΗΠΗΗΗΠΗΗΗΠΗΗΗΠΗΗΗΠΗΗΗΗΠΗΗΗΠΗΠΠΗΗΠΗΗΠΗΗΗΠΗΠΗ 

ΗΠΉΗΗΠΗΠΠΗΗΗ ΠΗΠΗΠΗΗΗΠΗΗΗΗΠΗΗΗΠΗΠΗΠΗΠΗΗΠΗΠΗ 
ΗΠΗΗΗΠΗΗΗΠΗΗ 

"η" ΠΠ ΠΠ ΡΠ 

ΠΠ ΠΗΗΗ ΗΠΠΗΗΠΗΠΗΠΗΗΠΗΗΗΠΠΗΗΠΗΠΗΗΗΠΗΗΠΗΠΗΠΗ 
ΗΗΠΗΗΗΗΠΗΠΗΗΠΗΗΠΗΠΗΗΗΠΗΗΗΗΠΠΗΠΗΠΗ 


ἩΗΠΗ 

ΕΠΕ ΕΕ Ε ΠΕ ΕΕ ΕΕ ΕΕ ΕΕ Ε ΕΠΕ ΕΕ ΕΕ ΕΕ ΕΤΗ ΠΠΕῊ 
ΗΗΠΗΗΗΠΗΠΗΠΗΗΠΗΗΠΗΠΗΠΗΗΗΗΠΗΗΠΗΠΗΠΗΠΗΠΗΗ 

ΗΗΠΗΠΗΠΗΗΗΠΗΠΗΠΗΗΗΠΗΠΗΗΗΗΗΠΗΗΠΗΠΗΗΠΗΠΗΗΠΗΗΠΗΠΗΗ 
[] [] 0.0000[] 0.0000[T] 

(ΑΧΑΠΗΠΗΗΗΗΗΗΗΠΗΗΠΗΗΠΗΗΠΗΠΗΠΗΧΗΠΗΠΗΠΗΠΗΠΗ 
ΗΗΠΗΗΗΠΗΠΗΠΗΗΥΗΗΗΗΠΗΗΠΗΗΗΗΠΗ 

ΗΗΗΗΗΗΠΗΠΗΗΠΗΗΗΗΗΠΗΠΗΗΠΗΗΗΗΗΗΠΗΗΠΠΗΗΗ 


12. [|] U) Ú U] 
ΟΑΧΑΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠ ΕΕΒΕ 
ΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠ comm Lu 
0000000000000000000000000000 R u cos 
ΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠ "TE τπτ 
ΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠ πλάνῳ. 
ΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠ τ, τοι 
ΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠ΄ΠΠ”ΠΠΠΠΠΠΠΠΗ μπω. 
ππππππππππππππ -1000 O 
ΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠ sess 
ΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΗ TT x 
ΠΠΠΠΠ LM 


ΗΠΗΗΗΠΗΠΗΠΗΗΠΗΗΠΠΗΠΗΠΗΠΗ 

IIUUOUOOOUOOOO0O O00 0oooo0oo000 00 oouo000000000 
ΗΗΠΗΗΗΗΠΗΗΗΠΗΗΗΗ ΑΘΑΑΗΠΗΗΗΗΠΗΗΠΗΠΗΗΗΗΠΗΗΗΠΠΗΗ ΕΒ.ΤΡΙ. 
ΗΗΠΗΠΗΠΗΠΗΗΠΗΠΗΗΠΗΗΠΗΠΗΗΠΗΠΗΠΗΠΗΠΗΗΠΗΠΗΗΗΠΗΗΠΠΗΠΗ 
ΗΗΠΗΠΗΠΗΠΗΗΠΗΗΠΗΗΠΗΗΠΗΗΠΗΠΠΗΗΗΗΠΗΠΗΠΗΗΠΗΗΠΗΠΗΠΗΠΗΠΗΗ 


6 CAXA 20110 0000000000 


ΑΕΠ E A c e Ea E Bee E ΕΠ e E EE ΕΕ ΕΕ E 
[Ee eh at E ee e e E EE eas AE Eeee Ae ae e EE eas a HO eee ΗΠΗ CE LI 
ΗΗΠΗΗΗΠΗΗΗΠΗΗΗΠΗΗΗΠΗΗΗΗΠΓΚΑΧΑΠΗΗΗΠΗΠΗΗΠΗΗΠΠΗΗΠΗ 
ΠΕ ΕΕ Ε ΕΕ ΠΗ ΕΕ ΕΠΕ ΕΕ ΕΕ ΕΕ ΕΕ ΕΕ ΕΕ ΕΕ ΕΕ ΕΕ ΠΕΠ 
ΠΠΠΠΠΠΠΠΠΗΠΠΠΗΗΗΗΗΠΗΗΠΗΗΠΗΗΠΗΠΠΠΗΠΗΠΠΠΠΗΠΠΠΠΗΠΗΠΗ 
ΠΗ ΠΠΠΗΠΠΗΗΗΗΗΗΗΗ Η 

3Ι]ΠΠΗΗΗΠΗΗΠΗΗΗΠΗΗΗΠΗΗἨΗΗΗΗΠΗΗΠΗΗΗΗΗ Η ΠΗ Η Ἡ 
ΗΠ ΤΠΕ ΕΕ SEE ET ΕΕ EE ΕΕ ΕΡΕ ΕΕΒΕ ΗΕ ΕΕ ΕΒΕ ΕΕ 

ΕΕ ΠΕ ΕΕ ΠΕ Ε ΕΕ ΠΕ ΕΕ ΕΕ ΕΒΕ ΕΕ ΕΕ ΕΠΕ ΗΕ ΕΕ ΕΕ ΠΛΗ 
ΠΠΗΗΗΠΗΗΗΠΗΗΗΠΗΗΗΠΗ Η Ἡ 


2] D D LU D 

Ungu ΟΑΧΑΠΗΠΗΗΗΠΗΗΗΠΗΗΗΠΗΗΗΠΗΗ ΗΠΗ Η Ἡ 
i00000000“0000° UUUUUUUU“UUUU UUUUD 
21Η ΗΠΗ Η Ἡ ΜΙΟΝ5ΗΗΠΗΗΗΗΠΗΠΠΗΗΗΠΠΗΗΠΗΗΠΗΗΠΗ 
ΉΠΗΠΠΗΗπηπηπηπηπηηπηη΄ηηπ’”ηηπηηπηηπηηπηπηπηπη 


AXiBBu 

ο ΕΕ ΕΕ ΕΕ ΕΠΕ ΗΕ ΕΕ ΕΕ ΕΕ ΕΕΒΕ ΕΕ ΕΕ ΕΕ 

ΙΠΠΠΠΠΠΗΗΞΠΗΠΗΜΠΗΠΠΠΠΠΠΗΠΗΠΗΗΠΠΗΠΠΗΗΠΗΠΗΠΗΠΗΗ Η 
ΠΠ ΠΗ Ἡ 

ΕΕ ΕΕ ΠΕ ΗΠ ΠΗΠΠΒΗΗΠΗΠΠΠΠΒΠΠΗ ni ΠΕ ΕΤ 
ΗΗΠΗΗΗΠΗ 

ΉΗΗΠΗΗΗΗΠΗΠΗΗΠΗΠΗΠΗΠΗΗΠΗΠΗΠΗΗΗΗΗΠΗΠΗΠΗΗΠΗΠΗ 
ΠΠΠΠΠΠΠΠΠΗΠΠΠΗΗΗΗΗΠΗΗΠΗΗΠΗΠΗΠΠΠΗΠΗΠΠΠΠΗΠΠΠΠΗ”Ηη 
ΗΠΗΗΗ 5νοΠΗΠΗΠΗΗΠΗΗΗΠΗΗΠΠΗΗΠΗΠΗΠΗΠΗΗΠΗΠΗΠΗΠΗΠΗΗ 
ΗΗΠΗΗΠΗΠΗΗΗΠΗΠΗΗΠΗΗΠΗΠΗΠΗ 

ἩΠΗΠΠΗΠΠΗΠΠΠΠΠΠΠΠΠΗΗ΄ΠΗΠ”ΗΠΠΠΗΗπηπηπηπηπηπηηπηπηπηηππη 
ΕΠ ΕΕ ΕΕ ΕΠΕ Ε ΠΕ ΕΠ ΕΕ ΕΕ ΠΠ 

ΠΠ 0O00 TD DD D ΠΠΠΙΜ”ΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΗ CAXA [E 
ΗΗΠΗΗΗΠΗΗΠΗΗΠΗΗΗΠΗΗΠΗΠΗΗΗΠΗΗΠΗΠΗΠΗΠΗΠΗΗ 


ἩΗΗΠΗ 
ΗΗΠΗΗΗΠΗΗΠΗΗΠΗΗΗΠΗΠΗΠΗΗΗΠΗ 


50 LU D Η 

ΗΗΠΗΠΗΠΗΗΗΠΗΠΗΗΗΗΠΗΠΗΗΗΗΗΠΗΗΗΠΗΗΠΗΠΗΠΗΗΠΗΠΗΗ 
ΗΗΠΗΗΗΠΗΠΗΗΠΗΗΠΗΗΠΗΠΗΗΗΠΗ 

Ες EE ΕΕ ΕΕ ΕΕ ΕΕ t= ΝΠ ΠΠ 

[LI ΕΕ ΕΕ ΠΕ ΕΠ ΠΕ ΕΤΗ 

ΠΠ ΕΕ ΗΒ ΕΠΗ ΠΠ ΗΕ ΠΕ CEDE ΕΠΗ ΕΠΕ ΠΠ ΕΕ ΠΠ Π ΗΒ 


O0 10 CAXADLDL U lI 7 


4 ΠΠΠΠΠΠΠΠΠ ΠΠ ΠΠΠΠΠΠΠ ΠΠ ΠΠ ΠΠ ΠΠ UT 

ΠΠ ΗΠΗΗΠΗΠΗΗΗΠΗΠΗΗΗΠΗΗΗΠΗΗΗ UU l) 
ΠΠΗΗΗΠΗΗΗΠΗΠΗΗΠΗΗΠΗΗΗΠΗΗΠΗΗΗΠΗΗΠΗΗΗΠΗΗΠΗ CE Ἡ 
ED ΠΗΠΗ Ἡ 


O 
Vn 


加 
EE E p HOO OO OO DU BO D ELE Ἡ 
ΗΗΗΗΗΠΗΗΠΗΗΠΗΗΗΠΗΠΗΗ 


61ΠΠ ΠΠ 


ΕΕ ΕΕ ΕΕ ΕΕ ΗΕ ΕΕ ΕΕ YB lI 

ΙΠΠΠΠΠΗΠΠΗ Bi D TDS UP IL  ΠΠΠΠ Ἠ 

a0000000000000000000000UUUUU“UUUUUUU' UD 

31Η ΠΠΗΗΗΠΗΗΗΠΗΗΗΠΗΗΗΗΠΗΗΠΗΗΗΗΠΗΗΗΠΗ Η ΠΠ Η Η Ἡ 
ΗΗΗΗΠΗΠΗΠΗ 


VA Uü 
ΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠ 


ΠΠΠΗΠΠΠΠΠΠΗΠΙΠΠΠΠΗΠΙ᾽ ΠΠ ΕΕ ΕΕ ΕΕ ΓΕ ΠΠ 
ΗΗΠΗΗΗΠΗ 


123 ΠΠ WEG) 格式 @) BDV 


. EB 
重新 生成 QD 


ΗΗΠΗΗΠΗΠΗΠΗΗΗΗΠΗΠΗΗΗΠΗΠΗΗΗΠΗΗΠΗΠΠΗ 全 部 重新 生成 @) 
ΗΗΠΗΗΗΠΗΓΑΧΑΠΗΠΗΗΠΗΗΠΗΠΗΗΗΗΠΠΗΠΗΠΠΗ RENE 


显示 平移 E) 


ΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠ  @ anesw 
ΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠ side 


ΗΗΠΗΗΗΗΠΗΗΗΠΗΠΠΗΗΗΠΠΗΗΗΗΠΠΗΠΗΠΠΗ Αα Salo 
ΗΗΠΠΗ NEU 


显示 放大 Q) 


ΠΗΠΗΠΠΗΠΗΗΠΗΠΗΠΗΠΗΗΠΗΠ΄ΗΗ7ΗηΠΗΠΠΠΗ 显示 缩小 0) 
1-12 HL B D] SÈ 动态 平移 M) 
OE 动态 缩放 四 
11 ΠΠ B RERO το 
ΠΠ ΗΗΗΗΗΗΗΗΗΗ Lt [1 1812 DEAS] 


JUUDUUUDUDUUDUDUDUDUDUUDUUDUUUUDUUDUDUUUUU 
ΗΗΠΗΠΗΗΗΗΠΗΠΗΗΠΗΗΠΗΠΗΗΗΗΠΗΠΗΠΗΠΗΗΗΠΗΗΗΗΠΗΗΠΠΗΠΗ 
ΗΠΗΗΗΠΗΗΗΗΗΗΗΗΗΗΠΗΠΗΠΗΗΗΠΗΠΗΠΗΗΠΗΗΠΗΠΗΗΠΗΠΗΠΗΗΠΠΗ 
ΗΗΗΗΠΗΠΗΠΗ 


8 CAXA 20110 0000000000 


00000 00 00000 00 000000000000000 mi iu 


20000 

HLH E E E E a E A E e e E a e E E EEE EEE 0l Ἡ 
ΠΠ ΠΗΗΗΠΗ Η Η Ἡ 

UU00 DD 00000 0000 BHHBHHBWHUdEHdguuuuutututuut rr L 


AXiBDBu 
ΗΗΠΗΗΗΠΗΗΠΗΗΠΗΗΗΠΗΗΠΗΗΠΗΗΗΠΗΗΠΗΠΗΠΗΠΗ 
ΠΠΠΠΠ΄ΠΠ7”ΗΠΠΠΠ΄ΠΠΠΠ7”ΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΗΠ ertt 


A] U BD U L 

ΠΠΗΗΗΠΗΗΗΠΗΗΗΠΗΗΗΠΗΗΗΠΗΗΠΗΗΗΠΗΗΗΠΗΗΠΗ Η Ἡ Ἡ 
UUUUUD 

UU000 UU 0000 0000 “ 0000000U0UUUUUUUUUUD 
ΠΠΗΗΗΠΗΗΗΠΗΗΗΠΗΗΠΗΗΗΠΗΗΠΗΗΗΠΗΗΠΗΗΗΠΗ ΗΠΗ Ἡ Ἡ 
ΗΗΠΗΗΗΠΗΗΗΠΗΗΗΠΗΗΗΠΗΗ 

ΗΗΠΗΗΗΠΗΗΗΠΗΗΗΠΗΗΗΠΗΗΠΗΠΗΗΗΠΗ 


50 LU DLE] 

ΗΗΠΗΠΗΗΗΗΠΗΠΗΠΗΗΗΠΗΠΗΗΗΗΠΗΗΗΠΗΗΠΗΗΗΠΗΠΗΠΗΠΗΗ 
ΗΠΗΗΗΠΗΠΗΠΗΗΠΗΗΗΠΠΗΠΗΠΗΗΗΗΠΗΠΗΗΠΗΠΗΗΠΠΗΠΗΠΗ 

ΠΠΠΠΠΗΠΠΗΠΠΠΠΠΠΠΠ7ΗΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΗ Home[l [| 


el0000700 

ΗΙΗΗΠΗΠΗΗ ΠΗΠΗΠΗΠΗΠΗΗΗΗΠΗΗΗΠΗ 

ΠΠΠΠΗΠ΄ΠΠΠΠ7ΗΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΗ PageUp[ HEU CL CE CE C] C] C] D] D]. 1:25 
UD 

0200000 ΠΗΠΗΠΗΠΗΠΗΗΗΗΠΗΗΠΗΠΗ 

UDD000“0000“0000000UUUU PageDown [] [] [] D] D] D] DI L1 LI LI Η 
ΠΠ 45Η Η Ἡ 

ΠΗΠΗΠΗ 

ΗΗΠΗΠΗΠΗΠΗΗΠΗΠΗΠΗΗΗΠΗΠΗΗΗΗΠΗΠΗΗΗΠΠΗΗΠΗΗΠΗΠΗΠΗΠΗ 
ΗΠΗΗΗΠΗΗΗΠΗΗΗΠΗΗΗΠΗΗ 

ΗΗΠΗΠΗΠΗΗΗΗΠΠΗΗΗΗΗΗΠΟΠΙΟΘΘΠΠΗΠΗΗΠΠΗΗΗΗΠΗΠΗΗΗΗΠΗΗΗΗ 
ΗΗΗΗΗΗΠΗΠΗΗΠΗΠΗΗΗΠΗΠΗΗΠΠΗΗΗΗΠΠΗΗΗΠΗΗΗΗΗΠΗΠΗΗΠΠΗ 

8] D D ΠΠ 

ΗΗΠΗΗΗΠΗΗΗΠΗΗΗΠΗΗΗΠΗΠΗΠΗΗΠΗΠΗ 

ΠΠΠΠΠΗΠΠΗΠΗΠΠΠΗΠΗΠΠΗΠ’ΗΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΆΠΠΗ 

91D Dr 

ΗΗΠΗΗΗΠΗΠΗΠΗΗΠΗΗΗΠΗΗΠΗΠΗΗΗΗΠΗΗΠΗΠΗΠΗΠΗ 


O0 10 CAXADLDL U lI 9 


UBDBDBDD 00 0000 0000 00000 
10] [1 D] D] Η 


ΗΗΠΗΠΗΠΗΗΗΠΗΠΠΗΗΗΠΗΠΗΗΗΗΠΗΗΗΗΠΗΗΗΠΗΗΠΗΠΗΠΗΠΗ 
ΗΗΠΗΗΗΗΠΗΗΗΠΗΗΗΠΗ 
UUU00 00 0000 0000 00000 


Lr p D B U UU 


ΗΗΠΗΗΗΠΗΗΗΠΗΗΗΠΗΗΗΠΗΠΗΠΗΠΗΗΠΗΠΗ 
UUU000 00 0000 000000 00000 


12] 0 ΠΠ Η 


ΗΗΠΗΗΗΠΗΗΠΗΗΠΗΗΗΠΠΗΠΗΠΗΠΗ 

ΠΠΠΠΠ΄ΠΠ7ΠΠΠΠ΄ΠΠΠΠ7ΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΣΠΠΗ 
ΗΠΗΠΗΠΗΗΗΠΗΠΗΠΗΗΠΗΠΗΗΗΠΗΗΠΗΠΗΗΠΗΠΗΗΗΗΠΗΗΠΠΗΠΗ 
ΗΠΗΗΗΠΗΗΗΠΗΠΗΠΗΗ 

ΗηΠΗΗΗ(“ΠΗΠΗΗΗΠΗΗΗΠΠΗΗΗΠΗΗΗΗΠΗΠΗΠΗΠΗΗΗΠΗΗΠΗ 
ΗΗΠΗΗΗΠΗ 


13] (I U LU Η 


ΗΠΗΗΗΠΗΠΗΠΗΗΠΗΗΠΗΠΗΠΗΗΗΠΗ 

UU000 00“0000 OUOO0O0 000000000000000 上 0UUDU 
ΗΗΠΗΠΗΠΗΗΗΠΗΠΗΗΠΗΗΠΗΠΗΗΗΗΠΗΠΗΠΗΠΗΗΠΗΗΗΠΗΗΠΗΗΠΗΠΗ 
ΗΗΠΗΗΗΠΗΗΗΠΗΠΗΠΗΗΠΗΠΗΠΗ 

ΗηΗΠΗΗΗ(ΠΠΗΠΗΗΗΠΗΗΠΠΗΗΗΠΗΗΗΠΠΗΗΠΗΠΗΗΗΠΠΗΗΠΗ 
ΗΗΠΗΗΗΠΗΠΗΠΗΗΠΗΗΠΗΠΗΠΗΗΗΠΗΗΠΗΠΗΠΗΠΗΠΗΠΗΠΗΗ 


1] D DU l! 


ΗΠΗΗΗΠΗΗΗΠΗΠΗΠΗΗ 
UUU000 00 0000 0000 DO0O0000 EcUDUDUUUUUUUUD 


124 [| [][] [|] 
ΠπππππππππππππππππππππΠΠ SOP PPP E 


ΗΗΠΗΠΗΠΗΗΗΠΗΠΗΠΗΠΗΗΠΗΗΠΗΠΠΗΗΠΗ πὶ ΠΠ ΜΜ 


查询 小 数位 数 — 0/3 位 小 数 


ΗΗΠΗΗΗΠΗΗΠΗΗΠΗΗΗΠΗΠΗΗΠΗΠΗ πα Παπ 
中 加 加 日 上 UB U 0000 DD 0000000 νεο TH 





“ΠΠΠΠ”ΠΠΠΠΠΠΠΠ΄ΠΠΠΠ”΄ΠΠΠΠ”΄ῃ iiU NN 


ν BO Bebo Γ 大 十 字 光 标 。 厂 细 线 显示 


uugu"u*pw«wgctiüiüulHl"HdiuUHlHBllHl 1-130 D D vean M [v 打 开 文 件 时 更 新 视图 


厂 显示 视图 边框 Γ 尺寸 用 户 输入 标识 显示 





A1 E OL ELE] [ 确定 ] mis 
uU U000 OO0U000000000000060 Π 1-1 ΠΠΠΠΠΗ 


10 CAXA 20110 0000000000 


ΗΠΗΗΗΠΗΗΗΠΗΗΗΠΗΗΗΠΗΠΗΠΗΗ 
ΗΠΗΗΗΠΗΗΗΗΠΗΗΗΠΗΗΠΗΗΠΗΠΗΠΗΠΗΗΗΠΗΗΠΗΗΠΗΗΠΗΠΗΗΠΗΠΗΠΗΠΗ 
ΗΗΠΗΗΗΠΗΗΗΠΗΗΗΠΗ tempO O [] O πρ00006οχ͵}ΗΗΗΠΗΗΠΗΗΠΠΗΗΠΗ 
HUUUDUDUUDUDUUDUUDUDUDUDUDDUDDUUDUDDU od 900 000 000} 
ΗΗΠΗΠΗΠΗΗΗΠΗΠΗΠΗΗΗΠΗΠΗΗΗΗΠΗΗΗΗΗΠΗΗΗΠΗΗΠΗΠΗΠΗΗ 
ΗΠΗΗΗΠΗΗΗΠΗΗ epis 
ΗΗΠΗΗΗΗΠΗΗΗΠΗΗΗΗΠΗΗΗΗΗΗΠΗΠΗ 
ΠΠΠΗΠΗΠΗΠΗΠΗΗΗΗΗπΗπηηη΄ηηπλΗ7ΠπΠ 
ΗΗΠΗΗΗΠΗΗΗ ΑὐΟΘΑΡΗΗΗΗΠΗΗΗΗΗΠΗΗΠΗΗΠΗΠΠΗ 
ΗΠΗΗΠΗΗΠΗΗΠΠΗΗΠΗΠΗΠΗΗΠΗΠΗΠΗΗ 
ΗΗΠΗΗΗΠΗΗΗΠΗΗΗΠΠΗΗΠΗΗΗΗΠΗΠΗΗΗΠΗΠΗΠΠΗΠΗΠΗ 
ΗΠΗΗΗΠΗΗΗΠΗΗΠΗΠΗΗΠΗ͂.δακΠΗΗ 
UUUUUUUU EB97/98/2000[] D D I Π Η C] 
ΗΗΠΗΗΗΠΗΗΗΠΗΗΠΗΠΗΗΗΠΗΠΗΠΗΗ 
ΗΠΗΗΗΠΗΗΗΠΗΗΗΠΗΗΗΠΗΠΗΠΗΗΗΗΠΗΗΗΠΗΗ 
ΗΗΠΗΠΗΠΗΗΗΠΗΠΗΠΗΗΗΠΗΠΗΗΗΗΠΗΠΗΗΗΠΗΗΠΗΠΗΠΗΠΗΠΗ 
DUBBI 
ΗΗΠΗΠΗΠΗΗΗΠΗΠΗΠΗΗΗΠΗΠΗΗΗΗΠΗΗΗΗΠΗΗΗΠΗΗΠΗΗΠΗΠΗΠΗ 
ΗΗΠΗΗΗΗΠΗΗΗΠΗΠΗΠΗ 


2] D D LU L 

HH  ΠΠΠΗ”ΗΠΗΗΠΗΠΗΠΠΠΠΠΗΠΠΠΗΗΠΠΗΠΗΠΗΠΗΠΗΗΠΗΠΗΠΠΠΗΠΠΗ Η 
ΗΗΠΗΗΗΗΠΗΠΗΗΠΗΗΗΠΗΗΠΗΗΗΗΠΗΗΠΗΠΠΗΗΠΗΗΗ͂ 1-140 E L 

ΗΠΗΗΗΗΠΗΗΗΠΗΗΗΠΗΗΗΗΠΗΗΠΗΠΗΗΗΠΗΗΗΠΗΗΠΗΠΗ 

ΗΠΗΗΗΠΗΗΠΠΗΗΗΠΗΠΗΠΗΗΗΠΗΗΗΠΗΗΠΠΗΙΡΠΗΗΠΗΗΠΗ 
ΗΗΠΗΗΠΗΗΠΗΠΗΠΠΗΗ 





参数 设置 ”颜色 设置 | 文字 设置 | DY 接口 设置 | 参数 设置 ”颜色 设置 | 文 宇 设置 | DYc 按 口 设置 | 
















当前 坐标 系 pumg.| 当前 给 图 [一 |*| 当前 坐标 系 pumg.| zem T J| 
m" 

非 当 前 坐标 ==; -| 1805 ΒΝ -| 非 当 前 坐标 

光标 mmm -| 光标 








Π 1-14 0000 1 Π 1-15 HHDH 2 
D000000000000000000000000000000000“UU0O 
lJ ΠΠΠΗΙ ΠΠ Windows D HH WO 0 D D. ELELO B. D. DELL GE HO DDR EE EE EE UE ΠΠ L 


ΗΗΠΗΗΠΗΗΠΗΠΗΠΗΗ 
ΠΠΠΠΠΠΠΗΠΠΗΠΠΗ΄ΗΠΠΗΠΠ’ΗΠΗΠΗΠΠΗΠΠΗΠΠΗΠΠΗΠΗ 


O0 10 CAXADLDL U lI 11 


ΠΠΠΠΠΠΠΠΗΠΠΠΠΗΠΠ7ΠΠΠ 


AXiBBu 


U0  ΠΠΠΗ”ΠΗΠΗΠΗΠΗΗΗΗΗΗΗΠΗΗΗΠΠΠΠΗΠΠΗΠΗΠΗΠΗΠΠΗΠΠΗΠΗ Η 
ΗΗΠΗΗΗΠΗΠΗΠΗΗΠΗΗΗΠΠΗΗΠΗΗΗΗΠΗΗΗΠΗΠΠΗΠΠΠΗΗΠΗΗ 1-160 l 

ΗΗΠΗΠΗΠΗΗΗΠΗΠΗΠΗΗΗΠΗΠΗΗΗΗΠΗΠΗΗΗΠΗΗΠΠΗΗΠΗΗΠΗΠΗΗ 
ΗΗΗΗΗΠΗΠΗ 


4] DWGT[I T LI LI 


ΡΥΟΠΗΠΠΠΠΗΠΠΠΠΠΠΠΡΝΨΘΠΗΠΠΗΠΠΠΠΠΡΝΨΟΠΠΠΠΡΠΠΠΗΠ 
UU 1-170 D 

CRCUUUUU DWGUUDUUUUU CRC [I] η L 

UUDUUUUU DWGUUUUUUUUD 

ΗΠΗΗΗΠΗΗΗΠΗΗΗΠΗΗΗΠΗΠΗΠΗΠΗΠΗΠΗ 

ΗΗΠΗΗΗΠΗΗΗΠΗΗΗΠΗΗΗΠΗΗ 

ΡΧΣΗΗΠΗΗΗΗΡΨΟΠΗΠΗΠΗΗΗΠΗΗΗΠΗΠΗΗΠΗΠΗΠΗΠΗ 





系统 配置 
参数 设置 | 颜色 设置 文字 设置 | DYc 接 口 设置 | 参数 设置 | 颜色 设置 | FEE MEDRE | 
MGRA RE 
[v CEC 检查 默认 战 宽 : [0.00 nm | 


填写 标题 栏 时 使 用 的 文字 [Ci GNE -| 
FH: 


cretum: | 仿宋 _GB2312 v | 


厂 无 宽度 读 入 多 义 线 WALSE: | 实体 线 宽 >| 


DG 输出 设置 





西 净 缺 省 字体 : | 仿宋 _6GB2312 τ] Harg: 
ΓΙ, Γ BE [ Hm 
显示 最 小 单位 : | 
Sese r; : exo | szw | 
重 置 字体 (R) | 
[ FHPBSECodePage | | 
取消 取消 
[] 1-16 ΠΗΠΗ |] 1-17 DWGI|J] l] l] [| 
125 [UU DU LD 
A Du 


(ΑΧΑΗΠΗΠΗΗΠΗΠΗΗΗΠΗΗΠΗΠΗΗΗΠΗΗΗΗΠΗΗΗΠΗΗΗΠΗΠΗΗΗΠΗ 
ΗΗΠΗΗΗΠΗΠΗΠΗΗΠΗΗΗΠΗΠΗΗΠΗΗΗΠΗΗΠΗΠΗΠΗΠΗ 

ΗΗΠΗΗΠΗΗΠΗΗΗΠΗΠΗΗΠΗΠΗΠΗΗΠΠΗΠΗΗΠΠΠΗΗΗΗΠΗΗΠΗΗΠΗ 
ΗΗΠΗΗΗΗΠΗΠΗΗΗΗΗΠΠΗΗΠΕΗΗΠΠΗΗΗΗΠΗΠΗΗΠΠΗΠΗΠΗΗΠΗΠΗ 
ΗΗΠΗΗΗΗΠΗΗΗΠΗΠΗΗΠΠΗΗΗΗΠΗΗΗΗΠΗΗΗΗΠΗΗΗΗΠΗΠΗ 
ΗΗΠΗΗΠΗΠΗΠΗΠΗΠΗΠΠΗΠΗΗΠΗΗΗΠΠΗΠΗΗΠΠΗΠΗΗΗΗΠΗΠΗ 
ΗΗΠΠΗ 

ΗΗΠΗΠΗΠΗΗΗΠΗΠΗΠΗΗΗΠΗΠΗΗΗΗΠΗΠΗΗΗΗΠΗΗΠΗΠΗΗΠΗΗΠΗΠΗΗ 


12 CAXA 20110 0000000000 


ΠΠΗΗΗΠΗΗΗΠΗΗΗΠΗΗΠΗΗΗΠΗΗΠΗΗΗΠΗΗΠΗΗΗΠΗΗΠΗ CE Ἡ 
ΗΠΗΗΗΠΗΗΗΠΗΗΗΠΗΗΗΠΗΗΠΗΠΗΗΗΠΗΗΗΠΗΗΠΗΠΗ 

UUU0000 HU OO00000000000000000000U0000000 
ΕΕ ΠΠ 


2] D D ΠΠ 


ΠΠΗΗΗΠΗΗΗΠΗΠΗΗΠΗΗΗΠΗΗΗΠΗΗΠΗΗΗΠΗΗΗΠΗΗΠΗ C CI Ἡ 
ΗΗΗΗΗΗΠΗΗΗΠΗΗΗΠΗΗΗΗΗΗΗΠΗ 

(ΑΧΑΗΠΗΗΗΠΗΠΗΗΗΠΗΠΗΠΗΗΗΠΗΗΗΠΗΗΗΠΗΗΗΗΗΗΠΗΠΗ 
ΠΕ ΕΕ ΕΠ ΕΕ ΕΕ ΕΕ ΕΕ ΕΕ iri Pl boli 

ΓΕ ΕΕ ΕΠΕ ΕΕ E ΕΠ ΕΕ ΕΠ ΕΕ ΕΠΕ ΕΠ ΕΠ ΕΒΕ L ΗΑΕ 
F ΕΕ ΑΕ ΠΕ. ΒΗ 

ΠΕ ΕΕ ΕΕ ΕΠ ΕΕ ΕΕ ΕΕ ESE E ΕΕ ΕΕ b XY B ΕΠ ΙΕ ΕΕ ΕΕ ΕΕ 
ΠΕ h ΕΕ ΠΕ Ες ΕΠ 

ΕΕΒΕ Ε ΠΕΙ ΕΠ ΕΕ ΕΕ Ε ΕΕ ΕΠΕ ΕΕ ΕΕ ΕΕ ΤΕ ΠΛΗ ΠΠ ΕΠΕ ΕΛ 
四 AX Η Ἡ 
ΠΠΠΗΗΠΜΗΗΗ ΘΗΗΠΗΠΗΗΗΗΠΗΗΠ @eoUd δ4ΗΠΗΗΠΗΗΠΗ Η ΠΗ Η Ἡ 
ΗΧΗΠΗ 60 ΥΠ III δ4ΠΗΗΠΙΗΠΗΗΠΗΗΗΠΗ ΗΕ ΠΠ Η Lt O ΗΘό0«δ4 
ΕΙΠΕ ΕΕ ΕΕ EAEN ΠΠ ΠΠ H ΕΕ ΕΕ ΟΕ ΕΕ Εν e ΠΒ 
ΗΠΗ s 

ΗΗΠΗΠΗΠΗΗΗΠΗΠΗΠΗΗΗΠΗΠΗΗΗΗΠΗΗΗΠΗΠΗΗΗΠΗΗΠΗΠΗΠΗΗ 
ΗΠ ΤΗΕ ΕΕ ΒΗ 

BIBREIHSBEEEEEBEBUEMADBUBEHRERBORPRUHSBNRIENRNSSSEERENSNHEEPEASEEMBEBSREENH 
ΠΕ ΕΕ ΕΕ ΕΕ ΕΕ ΕΕ Ε ΕΕ ΕΕ ΕΕ ΕΕ ΠΕ ΕΕ ΓΕ ΠΕ ΕΕ ΕΕ ΕΕ ΠΕ 
ΗΗΠΗΠΗΗΗΗΠΗΠΗΗΠΗΗΠΗΠΗΗΗΗΠΗΠΗΠΗΠΗΗΠΗΠΗΗΠΗΗΠΗΗΠΠΗΠΗ 
DUBBI 

ΗΠΗΗΗΠΗΗΗΠΗΗΗΠΗΗΗΠΗΠΗΠΗΗΠΗΠΗΠΗΠΗ Fill 
ΗΗΗΗΠΗ 

ΕΕ ΕΕ ΕΕ ΕΕ ΕΕ ΕΕ ΕΕ ΕΕ ΕΕ ΕΕ ΕΕ ΕΕ BE ELE EDIT E] 
DU 

ΗΗΠΗΠΗΠΗΠΗΗΠΗΠΗΠΗΗΗΠΗΠΗΗΗΗΠΗΗΗΠΗΗΠΗΗΗΠΗΗΠΗΗΠΗΠΗΗ 
ΗΗΠΗΗΗΠΗΗΗΠΗΗΗΠΗΗΗΗΗΠΗΠΗΗΙ΄ΘΗΠΗΠΗΠΗΠΗ 

ΒΕΠ ΗΕ ΕΕ ΕΕ ΕΕ ΕΕ ΕΕ ΕΕ ΗΕ ΕΕ ΕΕ ΕΕ ΒΘ ΕΠΙ 
ΕΠΕ ΕΕ ΕΕ ΕΕ E ΠΠ ΕΕ ΕΕ ΕΕ ΕΕ ΕΕ ΕΕ ΠΕ ΕΕ ΕΠΗ 
ο hah n H 

ΠΠΗΠΗΗΠΗΗΗΠΗΗΗΠΗΗΗΠΗΗΗΠΗΗΠΗΗΗΠΗΗΗΗΠΗΗΠΗ OL Ἡ 
UU E 00000 c ΠΠΠΠΠΗΠΠΠΗ Η 

ΠΠΠΠΠΠΠΠΗΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΗΠ’ΠΠΠΠΠΠΠπππππἬ 
ΕΕ ΕΕ ΕΕ ΕΕ ΠΕ 1115191] hili 
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RRADA 
C 自由 点 μες C 智能 点 个 导航 点 





EIN [7 

5 EAS 智能 点 与 导航 点 设置 
E Uri @ να D vh A MPA 
E O 克 圆心 点 ο F 象限 点 x MEA 
xD G 克 切 点 h MES X 厂 最 近 点 
c ΕΜ” «πω | «πώ | 
Im 
I HA = 
P Ems ro Γ Lm | 
H ig 2 ἢ | 
L Πε 
ΜΗ — "m 

|| 1-18. [OLG LL LI Π 1-19 ΠΠ pma adu 

ΠΠ ΠΠ Η ΠΠ ΠΠ ΠΠ Η ΤΠ ΠΠ ΗΕ ΠΠ Π Η 


3]ΠΠΠΠΠΠΠΗ L 


ΗΗΠΗΠΗΠΗΗΗΠΗΠΗΠΗΗΗΠΗΠΗΗΗΗΠΗΠΗΗΗΠΗΗΠΗΗΠΗΠΗΠΗΗ 
ΗΗΠΗΗΗΗΠΗΚΑΧΑΠΗΗΠΗΗΗΗΗΠΗΗΠΗΠΗΠΗΗΠΗΗΠΗΠΗΠΗΠΠΗΗΠΗ 
ΠΠ Π Η Η Ἡ 

ΗΗΠΗΠΗΠΗΗΗΠΗΠΗΠΗΗΗΠΗΠΗΗΗΗΠΗΠΗΗΠΗΠΗΗΗΠΗΠΗΠΗΠΗΗ 
ΗΗΠΗΠΗΠΗΗΗΠΗΠΗΗΠΗΗΠΗΠΗΗΗΠΗΗΠΗΠΗΗΠΗΠΗΗΗΗΠΗΗΠΠΗΠΗ 
UDDO000000000UDO00000000000“UUUU U0“UUUU‘'UUUO 
ΗΗΠΗΗΗΠΗΗΗΠΗΠΗΠΗΗΠΗΠΗΠΗ 

ΗΙΗΠΗΠΗΗ ΠΗΗΠΗΠΗΗΗΠΗΠΗΠΗΗΠΗΗΗΠΗΠΗΗΠΗΠΗΗΗΠΗΗΗΠΠΗΠΗ 
ΗΠΗΗΗΠΗΗΗΠΗΠΗΠΗΗΠΗΠΗΠΗ 

0200000 ΠΗΠΠΗΗΠΗΠΗΠΗΗΠΗΗΗΠΗΠΗΗΠΗΗΗΗΠΗΗΗΠΠΗΠΗ 
ΠΠ ΗΗΗΗΠΗΗΗΠΗΗΗ ΠΠ D CDL 

Π ΞΗΗΠΗΗ ΠΗΗΗΠΗΗΠΗΠΗΠΠΗ 

ΠΠ ΠΗΗ ΠΗΠΗΠΗΠΗΗΠΗΠΗΗΗΠΗ 

ΠΣΗΗΠΗΗ ΠΠΗΗΠΗΗΗΠΗΗΗΠΗΗ ΗΠΗ Ἡ 

ο ο αν 

ΗΗΠΗΠΗΠΗΗΗΠΗΠΗΗΗΗΠΗΠΗΗΗΗΠΗΠΗΗΗΠΗΗΗΠΗΗΠΗΗΠΗΠΗΠΗ 
ΗΗΠΗΗΠΗΠΗΗΠΗΗΠΗΗΗΠΗΗΗΗΠΗΗΠΗΠΗΗΗΠΗΗΠΗΠΗΠΗΠΗΠΗ 
ΗΠΗΗΗΠΗΗΗΠΗΗΗΠΗΗΗΠΗΠΗΠΗΗΠΠΗΗΙΠΗΠΗΠΗΗΗΠΗΗΠΗΗΠΗΗΠΗ 
ΗΗΠΗΗΗΠΗΠΗΗΗΠΗΗΗΗΠΗΗΠΗΗΗΗΠΠΗΗΠΗ 


ἩΗΗΗΗΠΗΗΠΗ 
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ΗΗΠΗΗΠΗΠΗΗΠΗΗΠΗΠΗΗΠΗΗΗΗΠΗΗΠΗΠΗΠΗΗΗΠΗΠΗΠΗΠΠΗ 
ΗΠΗΗΗΠΗΗ 
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ΗΗΗΗΗΠΗΗΗΠΗΗΗΠΗΗΠΗΗΗΗΗΗΠΗ 
ΠΤ na ETE 
ΗΗΗΗΗΠΗΗΗΠΗΗΗΠΗΗΠΗΗΗΗΗΗΠΗ 
ΗΗΠΗΗΗΠΗΗΗΗΗΗΠΗΗΠΗΗΗΗΗΗΠΗ d H 
[LL E] EL EE EL ET EL EE ET E] EE EL E EL ΠΠ ET EE EL ET E] LI αὐ... d 
ΗΗΠΗΗΗΠΗΗΠΗΗΠΗΠΗΗ͂ 1-200 Η l 


31D U D BLU L 


ΠΗΗΗΠΗΠΗΠΗΠΗΗΗΗΠΗΠΗΠΗ Π 1-20 ΠΠΠΠ 
ΗΠΗΠΗΠΗΠΗΠΗΠΗΠΗΗΠΗΗΠΗΗΠΗΗΠΠΗΗΠΠΗΗΠΗΠΗΠΗΗΠΠΗΠΗ 
Π Π Ú 56/95+48/210 





sqrt[] 77[[ | 

sin|] 70*2.123[] [] [] 

6ΙΠΠΠΠΗΠΗ 

ΠΠ ΗΗΗΗΗΗΙΗΗΠΗΠΗΗΗΠΗΙΗΗΗΗΠΠΗΗΗΗ ΠΠ ΗΗΗΠΗ ΠΠ Η ΠΠ L 
ΠΠΗΠΗΠΠΗΠΙΗ le ΠΗΠΠΗΠΗΠΠΠΙΗΠΗ Η Lasa τ]α:[68Ε -[a[SuER τ] 
Π ΗΕ ΠΗΙΠΠΗΗΗΠΗΗΗΗ L ———— 
ΠΗΠΗΗΠΗ 1211 Η Π 1-21 ΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠ 
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ΗΠΗΗΗΠΗΗΗΗΠΗΗΠΗΗΗΠΗΗΗΗΗΗΠΠΗΗΠΗΠΗΠΗΗΠΗΗΠΗΠΗΠΗΙΠΗΠΗ 
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ΠΗΠΙΠΉΗΠΗΗΗΠΗΠΗΗΗΗΗΗΗΗΗΗΠΗΗΠΗΗΗΗΗΠΗΗ͂ΠΗ 

ΗΗΠΗΠΗΗΠΗΗΠΗΠΗΠΗΗΗΠΗΠΗΗΗΗΠΗΠΗΗΗΠΗΗΠΗΠΗΗΠΗΗΠΗΠΗΗ 
ΠΠΠΠΠΗΗΗΠΗΗΤΑΓΠΠΠΗΗΠΠΠΠΗΠΠΗΠΠΠΗΠΠΗΠΠΗΠΗΠΗΠΗΠΠΗΗΠΗΠΗ 
U ALrUUUUU OO0O00000000000000000000000000050 
UU 30000 000000 ΑΙΤΙΞΠΗΠΗΠΗΠΗΠΗΠΗΗ ”30 
HUU DIII 000 0000000000000U00000 10000050 
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ΊΠΠΠΗΗΠΗ 


ΗΠΗΗΗΠΗΗΗΠΗΗΗΠΗΕΑΧΑΠΗΗΗΠΗΠΗΗΗΗΠΗΠΗΠΗΠΗΗΗΗΠΗ 
ΗΠΗΠΗΗΠΗΠΗΠΗ 
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O10000 ΠΗΠΗΠΠΗΗΗΗΠΗΗΗΗΗΗΠΗΗΠΗΠΗΗΗΗΠΗΗΠΗΠΗ 
ΗΗΗΠΗΗΠΠΗΠΗΗΗΠΗΗΗΗΗΠΗΠΗΠΠΗΠΠΗΗΠΠΗΗΠΗΠΠΗΠΠΠΠΗ 
ΗΗΠΗΗΗΗΠΗΠΗΠΗΗΠΗΗΗΠΗΠΠΗΠΗΗΠΠΗΠΗΗΗΗΗΗΗΗΗΠΗΠΗ 
ΗΗΠΗΗΗΗΠΗΠΗΠΗΗΗΠΗΠΠΗΗΠΕΗΗΠΠΗΗΠΗΗΠΗΠΗΗΠΗΗΗΠΗΠΗΠΗΠΗΠΗ 
ΗΗΠΠΗ 

H HHI ΠΗΠΗΗΗΗΗΠΗΗΠΗΗΠΗΠΗΗΗΗΗΗΗΗΠΗΗΗΗΠΗΗΗΠΗ 
ΠΠ OO0O00 ΠΠΠΠΗΠΠΗΗΗΗΗΠΗΠΗΠΗΠΗΠΗΗΠΗΗΗΗΗΗΠΗΗΠΗΠΗΗΗΗ 
“ΠΠΗΗΜΗΠΗΗΗΗΗΗΗΗΗΗΠΗΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΗ ΠΠ 

ΠΞΠΠΗΠΗ ΠΠΗΠΗΠΠΠΠΗΗΗΠΠΠΠΗΗΗΠΠΠΗΗ’ΗΠΠΗ7ΗΠΠΗΠ 

Π 41Η ΠΛΗ ΠΗΗΠΗΠΗΗΗΠΠΠΗΗΗΗΗΗΗΗΠΠΗΠΗΠΗΠΗ 

usum ΠΗΗΗΗΗΠΗΗΠΗΗΗΗΠΗΗΗΠΗΗΗΠΗΗΠΗ 
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ΠΠΠπΗ 00 000 0000 0D000 2-2000 
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πππππππ«ππππ-“ππ”ππππ”“ ππ”ῃ 
ΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠ 23ΠΠΠΠΠ 
ΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠ - 

ΠΊΠΠΠΠΠ ΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠ 第 一 点 册 点 ) 
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ΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΗΠ 
ΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠ 

02000 00 000 ΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠ 
ΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠ΄ΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠ”ΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠ 
ΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠ 

03000 ΠΠ ΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΗ 
ΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠ΄ΠΠΠΠΠΠ”ΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠ 
ΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠ 
ΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠ 

mann ππ πππ ΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠ“3Π 
ΠΠ”ΠΠΠΠΠ΄ΠΠΠΠ”ΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠ 
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0 2-4 0000 


UIUO0-00U ΠΠΗΗΗΠΗΠΗΠΠΠΗΗΗΠΗΠΗΠΠΗΗΗΗΠΠΗΠΠΠΠΗΤΗ 
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[585 mle [EPL >| 


第 一 和 角 总: 
all 1 
1 :| 长 度 和 宽度 = |2 | 中 心 定位 τία πε, μικροὶ peho ”上书 :| 无 中 心 线 >| 
定位 点 : 
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ΠΠ 2-6ΠΠΠῃ | 2-6 ΗΠΗΗΠΠΗ 

HOO Dai Dn  ΙΠΠΠΠΗΠΠΗΠΠΠΠΠΗΠΗΠΠΗΠΗΠΗΠΙΗΠΗ a a E 
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ΠΠ ΗΗΗΙΗΙΗ ΠΠ ΗΗΗ ΗΗΗ B uiui ugtiullitliililuL Ἡ Ἡ 
UUOOO0OUO0O0000000000000 000000000000000000 Π 
AE. U B U EE E il ili LIL I D i LI DU 


ΤΠ Uu t 


D0000000mmD000 “0070000"“0000“7000000000000 
uuggiuiululliuiliuiil 270 DL 

Π2αΠΠΠ΄ΗΠΗΠΠ7ΗΠΠΗΠΗΠΗΠΠΠΠΠΠΗΠΠΠΠΠΠΠΗΠΗΠΠΠΠΠΠΠΗ 
ΠΗΗΗΗΠΗΠΗΠΗ 

Π2οΠΠΠΠΠΠΠΠΗΠΠΠΗΠΗΠΠΠΠΗΠ΄ΠΠΠΠΠΗΠΗΠ7ΠΠΠΗ 
ΠΠΠΠΗΠΗΠΠΠΠΠΗΠΗΠΠ7ΗΠΗΠΗΠΠΠΠΠΠΗΠΠΠΠΠΗΠΠΠΠΠΗ 
eera τ]: Baap -laes τ᾽ AEREA τὶ 
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5i ^, ra : : 
ΠΠΠΠΠ ι bri p 2 
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aL LÚ lJ 
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jl: it > |>: | 指定 距离 = | 3: 单 向 ~la: S vhs Ess basi | 
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ΗΗΠΗΗΗΠΗΠΗΠΗΗΠΗΗΠΗΠΗΠΗΠΗΠΗ 
ΠΠΠΠΠΗΠ”6ἠππΠἼΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΗΠ 


212 ΠΠ UU LU t 
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ΗΗΠΗΗΗΠΗΗΗΠΗΗΠΗΠΗΗΗΠΗΠΗΠΗΠΗΠΗΗ 
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MAUCH OTO ο ΠΕ O0 HW ggg tW pg uda 
ΠΠ ΠΠ ΠΠ ΗΗ  Η 

ΠΗΠΗΠΗΠΗΠΠΠΠΠΠ7ΠΗΗΠΠΠΠΠΗΗΠΠΠΠΠΗΠΗΠΗΠΠΠΠΠΗΠΠΗ 
ΗΠΠΠΗΘΉΗΘ6ΗΗΠΗΠΗΗΗΗ 

ΠΗΠΗΠΗΗΠΠΠΠ΄ΠΠΠ7ΗΠΗΠΗΠΠΠΠΗΗΠΠΠΠΠΗΠΗΗΠΠΠΗΠΗΠΗΠΠΠΗ 
ΠΠΠΠΠΗ 
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ΠΠ ΠΠ ΠΠ Η ΠΠ ΠΠ ΠΠ LU 

i [中心 定 位 ve | 总 定 半径 vajag urse ῬΜ Εβρ <| 


中 心 点 : 


ΠΠΠΠΗ 1 
[mte τομ ρε, EPE τ 
第 一 点 : 

eg uuu 2 
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ΠΠΠΠΠΠΗΠ SNOU 00 0000 UD 00O0OO000000000050 
ΠΠΠΗΗΗΗ 2-100000 
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ellipse/el -18Τ.ΠΤ1, -142. 25T 





Η 2-10 [ID BD TI 


ΠΠΠΠΠΠΠΠΗΠΠΗΠΠΠΗΠΠΙΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΗΟΠΠΠΠΗ 00] 
ΗΠΗΗ50ΠΗΠΗΗΠΗΠΗΠΗΗΗΠΗΠΗΗΗΠΗΠΗΠΗΠΗΠΗΗΗΠΗΠΠΗΗΠΗ 
ΗΗΠΗΠΗΗΗΠΗΗΠΗΗΠΗΗΠΗΠΗΗΗΗΠΗΗΠΗΠΗ ΙΟΟΗΗΠΗἩ SOLPI D l! 
UUUUUUO 

UUU000U0U00U00 20000 0 30000 00000000U00000000 
ΠΠ ΠΗΗΗΠΗ Η Η Ἡ 

UDDOD0000000“ 40000“0000000UUUUUUUUUUUD 

UDD0D0000000“ su0o00 U 6600 U0U0UUUUUUUUUUUUUD 
UU0000 ΠΠΠΠΗ 360° ΠΗΠΠΠΠΠΗΠΗΠΗΠΗΗΠΗΗΠΗΠΗΠΗΠΗΠΗΠΗΗ Η 
ΗΗΠΗΗΗΠΗΠΗΗΗΠΗΗΗΠΠΗΗΠΗ 

ΠΠΠΠΗΠΠΗΠΙΗΤΠΠΗ ΗΠΗΗΤΠΗΠΠΠΗΠΠΗΠΠΗΠΠΠΗΠΠΗΠΗΠΗΠΗΗ 
ΗΗΠΗΗΗΠΗΗΠΗΗΠΗΠΗΗΠΗΠΗΠΗΗΠΗΠΗΠΗΗ 

ΠΠΠΠΗΠΠΠ΄ΙΠ’ΗΠΠΠΠΗ͂ SBI DB Dit TDP PU DD l 
JUUDUUDUUDUIIUDUDDUDUUDUUDUDUDUDUDUUDUDUDUDUDUDUUU 


AXiBBu 


ΠΠΗΗΗΠΗΗΗΠΗΗΗΠΗΗΗΠΗΗΗΠΗΗΠΗΗΗΠΗΗΗΠΗΗΠΗ OL Ἡ 
ΠΠΗΗΗΠΗΗΗΠΗΗΗΠΗΗΠΗΗΗΠΗΗΠΗΗΗΠΗΗΠΗΗΗΠΗΗΠΗ CECI 
ΗΗΠΗΠΗΗΗΗΠΗΠΗΠΗΗΠΗΠΗΗΗΗΠΗΠΗΠΗΠΗΗΠΗΗΗΗΗΠΗΗΠΗΠΗ 
ΗΠΗΗΗΠΗΠΗΗΗΠΗΗΗΠΗΠΗΠΗΠΗΠΗΗΗΠΗΠΗΗΗΠΗΠΗΗΠΠΗΠΗΠΗ 

ΠΠΠΠΠΠΠΠΗΠΗΠΠΗΗΠΗΗΠΠΗΠΗΠΗΠΗΠΗΠΗΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΗΠ 
ΗΗΠΗΗΗΠΗΗΗΖΘΖΗΠΗΠΠΗ 








参 变 有 量 ht 单位 
&m p ^95 
$t k f&:[5. 93 C 角度 





公式 DERE χα z[B* (cos (t)+t*sin(t)) 


精度 控 τι Y(t) =|ë* (sin (t)-t*cos ft]] 
fr 请 . . | 提 职 .. | mi FS.. | ΤΠΕ [PJ | 
wa | 


| 2u^nmmmuu" gu 


ΗΗΠΗΗΗΠΗΠΗΠΗΗΠΗΗΗΗΗΠΗΗΗΠΗΠΗΠΗΠΗΗΠΗΠΗΠΗΗΠΗΠΗΙΠΗ 
ΗΗΠΗΗΠΗΠΗΗ 
UDO00000U0000D0000000000“00“ 00UUUUUUUUUUUDO 
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ΗΗΠΗΗΗΠΗΠΗ 
ΗΗΠΗΠΗΠΗΗΗΠΗΠΗΠΗΗΗΠΗΠΗΗΗΗΠΗΗΗΗΠΗΗΠΗΠΗΠΗΠΗΠΗΗ 
ΗΗΠΗΠΗΗΠΗΗΠΗΠΗΠΗΗΠΗΠΗΗΗΗΠΗΗΠΗΠΗΗΠΗΠΗΗΗΗΠΗΗΠΠΗΠΗ 
ΗΗΠΗΗΠΗΠΗΗΗΠΗΠΗΗΠΗΠΗΠΗΠΗ 
ΠΠΠΠΗΠΠΠΠΗ 00 09000000000000000000U0000000 
ΠΠ ΠΗ Ἡ 


22 ΠΠΠΗΠΠΗΠΠΗΠΗ Η L 
221 000000 


Wn 


(ΑΧΑΗΠΗΗΗΗΠΗΗΗΠΗΠΗΠΗΗΗΠΗΗΗΠΗΗΗΠΗΗΗΗΠΗΗΗΠΗ 
ΗΗΠΗΗΗΠΗΠΗΠΗΠΗΗ 

ΠΠΗΠΠΗΗΠΗΦΧΠΠΠΠ΄ΗΗ7ΗΗΗΠ΄ΠΠ7ΠπΠΗΠ 
ΗΗΠΗΗΗΠΗΠΗΗΠΗΠΗΗΠΗΠΗΠΗΗΖΙΖΗΠΗ 

ΠΙΠΠΠΠΠ ΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠ ΗΖ UU Dd 
ΗΗΠΗΠΗΠΗΗΗΠΗΠΗΠΗΗΠΗΠΗΗΠΗΠΗΠΗΠΗΠΗΗΠΗΠΗΗΗΗΠΗΗΠΗΠΗ 
ΗΠΗΗΗΠΗΗΗΠΗΗΗΠΗΗΗΠΗΠΗΗΗΠΗΗΠΗΠΗΗΠΗΠΗΠΗΠΗΠΗΗ 

ΗΗΠΗΠΗΗΗΗΠΗΠΗΠΗΗΗΠΗΠΗΗΗΗΠΗΗΗΗΗΠΗΗΗΠΗΗΠΗΗΠΗΠΗΗ 
ΗΗΗΗΗΠΗΠΗΠΗΠΗΗΠΗΠΗΗ 

U200000 ππηπππηήἬΠΠΗΠΠΗΠΠΗΠΠΗΠΠΗΠΠΗΠΠΗΠΠΗ 
ΠΠΗΠΠΠΠΠΠΠΗΠΠΠΗΗΠΗΗΗΠΗΗΠΗΗΗΗΠΗΠΗΠΗΗΠΗΠΠΠΗΠ7ΗΠΠΠΠΗΠΗΠΗ 
ΗΗΠΗΠΗΠΗΗΗΠΗΠΗΠΗΗΠΗΠΗΠΗΠΗΗΠΗΠΗΗΠΗΠΗΗΗΗΠΗΗΠΠΗΠΗ 
DUBII 

ΠΠΗΗΗΠΗΗΗΠΗΗΗΠΗΗΗΠΗΗΗΠΗΗΠΗΗΗΠΗΗΗΠΗΗΠΗ ll 
ΗΗΠΗΠΗΠΗΗΗΠΗΠΗΠΗΗΠΗΠΗΗΠΗΠΗΗΠΗΠΗΗΠΗΠΗΗΗΗΠΗΗΠΠΗΠΗ 
ΗΗΠΗΗΗΠΗΠΗΠΗΗΠΠΗ 

ΠΞΙΗΠΗΗ ΠΗΗΗΠΗΗΠΗΗΠΗΗΠΗΗΗΗΠΗΗΠΗΗΗΗΠΗΗΗΠΗΠΗ 
ΗΗΠΗΗΗΗΠΗΗΗΠΗΗΗΠΗΗΗΠΗΗΗΗΠΗΗΗΠΗΠΗΗΠΗΗΗΠΗΗΗΠΗΠΗ 


2] D D LU D 


(ΑΧΑΠΗΠΗΗΗΗΗΗΗΠΠΗΗΠΗΗΠΗΠΗΠΗΗ 

ΠΗΠΠΗΠΠΠΗΠΓΗΠΠΠ΄ΗΠΗ7ΗΗΠΠΠ΄ΗΠ” 
ΗΗΠΗΗΠΗΠΗΗΠΗΠΗΠΗΗΠΗΗΠΗΠΗΠΗ 2-1300 Ἡ 

O10000 ΠΗΠΗΠΗΗΠΗΠΗΠΗΠΗΠΗΠΗ 
ΗΗΠΗΗΗΗΠΗΠΗΠΗΠΗΠΗΠΗΠΗΗΠΗΠΗΠΗΠΗ u 213 ΠΗΗΗΗΗ 
ΗΗΠΗΠΗΠΗΗΗΠΗΠΗΠΗΗΠΗΠΗΗΗΗΠΗΠΗΠΗΠΗΗΠΗΠΗΗΗΗΠΗΗΠΠΗΠΗ 
ΠΠΠΠΗΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΗ 180 D DD LJ 









1: BA τ]: 13481 |3: 半 径 =|10 | 
ü £ [n πο. 
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0200000 ΠΗΗΠΠΗΗΠΠΗΗΗΗΠΗΗΗΠΗΠΗΗΠΗΗΗΗΠΗΗΠΗΠΗΠΗ 
ΠΠ ΗΗΗΗΠΜΗΗΗΗΗΗΗΠΗ t 

H Ə3 HILL D: ΠΗΗΠΗΠΗΗΠΗΠΗΠΗΗΠΗΗΗΗΠΗΗΠΗΠΗΗΗΠΗΗΗΠΠΗΠΗ 
ΗΗΗΗΗΗΗΗΗΠΗΗΗΠΗΗΠΗ 


30 ΠΠ 


ΗΗΠΗΗΗΠΗΗΗΠΗΗΗΠΗΗΗΠΗΗΗΗΠΗΗΗΠΗΠΠΗΗΠΠΗ 

UU00000D20U000 00 0000 00 0000000000000050 
ΠΠ ΠΗ Ἡ 

ΠΠΗΗΗΠΗΗΗΠΗΗΗΠΗΗΗΠΗΗΗΠΗΗΠΗΗΗΠΗΗΗΠΗΗΠΗ Η Ἡ Ἡ 
JU ΠΠΠΗΗ”ΠΗΠΗΠΗΗΗΗΗΗΗΠΗΠΠΗΠΗΠΗΠΠΗΠΠΗΗΠΗΠΠΠΠΗΠΗΠΗ Η 
ΗΗΠΗΠΗΠΗΗΗΠΗΠΗΠΗΗΠΗΠΗΗΗΗΠΗΗΠΗΠΗΗΠΗΠΗΗΗΗΠΗΗΠΠΗΠΗ 
ΗΗΠΗΗΗΗΠΗΗΗΠΗΗΗΠΗΗΗΠΗΠΗΗΗΠΗΗΗΠΗΠΠΗΗΠΗΗΗΠΠΗΗΠΗ 


410 Η 


(ΑΧΑΠΗΗΠΗΗΗΠΗΗΗΗΠΗΗΗΗΗΗΗΠΗ 

ΠΠΠΠΠΠΗΉΠΠΠΗΠΗΠΠΠΗΠΗΗΗΠΗΠΗΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΗΠ 
ΗΗΗΗΗ 

UU000000 1 HUU DUUBUU 000000000000000000 
ΗΗΠΗΠΗΠΗΗΗΠΗΠΗΗΠΗΗΠΗΠΗΗΠΗΠΗΗΠΗΠΗΗΠΗΠΗΗΗΗΠΗΗΠΠΗΠΗ 
ΗΗΠΗΗΠΗΠΗΗΗΠΗΠΗΠΗΗΠΗΠΗΗΗΠΗΗΠΗΠΗΗΠΗΠΗΗΗΗΠΗΗΠΠΗΠΗ 
ΗΠΗΗΗΠΗΗΗΠΗΠΗΠΗΠΗΠΗΠΗ 

UU0000000 1 OO0 OOO00 09000000000000000000 
ΠΠΠΠΗΠΠΗΠΗΠΠΗΠΗΠΗΠΗΗΞΗΠΗΗΗΠΜΙΠΗΠΠΗΠΠΗΠΠΗΠΗΠΠΠΠΠΗΠΗΗΠΗ Η 
ΗΗΠΗΠΗΠΗΗΗΠΗΠΗΗΠΗΗΠΗΠΗΗΗΠΗΗΠΗΠΗΗΠΗΠΗΗΗΗΠΗΗΠΠΗΠΗ 
ΗΗΠΗΗΗΠΗΗΠΗΠΗΗΠΗΠΗΗΠΗΗΗΗΠΗΗΠΗΠΗΗΠΗΗΠΠΗΗΠΗΠΗΗ 
UDD000000“20°0000000000000“ Xu YUUUUUUUUU OU0 
ΠΠΠΗΠΗΗΠΠΠΠΗΗΠΗΠΠΗΠΗΗΠΠΠΗΠΗΗΠΠΠΗΗΠΠΠΠΗΗΠΗΠ’ΧΠΥ 
UUOU00 OooU0000000000000000000000000000006 
ΠΠΗΗΗΠΗΗΗΠΗΗΗΠΗΗΠΗΗΗΠΗΗΠΗΗΗΠΗΗΠΗΗΗΠΗ Η HW 
ΗΗΠΗΗΗΠΗΗΗΠΗΗ 


222 ΠΠ ΠΗΠΗ ΠΠ Η 


10 0 L 
ΗΗΠΗΗΗΗΠΗΗΗΠΗΗΗΠΗ 
UDDD0000®0000“00“ 0000 00 00O000000000000 


ΠΠ ΜΗ ΠΩ ΙΙ 2141 I[ |] 
1: | 给 定 两 点 |2: | 保持 原 态 了 |3: | 非 正 交 了 |4: 旋 转角 —— [sep | 


ja Ron 


Η 2-14. [TH OD Ἡ l 


[| 20 CAXA[I[II[] CAD[I [| 23 


ΗΙΗΗΠΗΗΠΗΗ ΠΠΗΗΠΗΗΗΠΗΗΗΠΗΗΗΠΗΗΗΠΗ Η Ἡ 

0200000 O00000000“ 1 HUB 00000 DUUUBDUUUUUUU 
ΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΗΠΠΗΠΗΠΠΠΠ!Ά”Ηηηπη”ηηπηηπ”η”ηηηηἬ 

U30000 00000o0 ou0o00 00000000000000000000 
UD 00 η 

p4aliuudg ΠΗΗΗΗΗΠΠΗΗΗΗΗΗΗΗΠΗΠΗΗΗΠΠΗΠΗΠΗΗΗΗΠΠΗ 

Π5ΗΗΗ ΠΗΠΗΗΗΠΗΗΠΗΗΗΠΗΠΗΗΗΠΗΗΗΠΠΠΗ 


2] L1 L 

ΗΗΠΗΗΠΗΠΗΗΗΠΗΠΗΠΗΗΗΠΗΗ 

ΠΠΠΠΠΠΠ ΣΠΠΠΠ“ΠΠ”ΠΠΠΠ” L jeras lejer τ]3:[Ε1Ε3Σ τ] 
η᾽ΗΠΗΠΗΠΠΗΗΗΗΗΠΗΠΗΗΗΠΗΗΠΗΗΗΠΗ . 
Η 2-150 00 Π 2-15 000000 


ΗΠΗΗΗΠΗΠΗΠΗΗΠΗΗΗΠΗΠΗΗΗΠΗΗΠΗΗΠΗΗΗΠΗΗΠΗΠΗΠΗΠΗΗ 
UDDOD000000000000000000000“00“00000000000U000 
UUU0000 HUU JUDDDODOD0O0000000UU0UUUDUUDUUUUUUUO 
ΗΗΠΗΠΗΗΗΗΠΗΠΗΗΠΗΗΠΗΠΗΗΗΗΠΗΠΗΠΗΠΗΗΠΗΠΗΗΗΗΠΗΗΠΠΗΠΗ 
ΗΗΗΗΠΗΠΗΠΗ 

ΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΗ΄ΠΠΗΠ7ΗΠΠΠΠΠΠΠΠ΄ΠΠΗΠ7ΗΠΠΠΠΗΠ 
ΗΗΠΗΠΗΗΗΗΠΗΠΗΗΠΗΗΠΗΠΗΗΗΗΠΗΠΗΠΗΠΗΗΠΗΗΗΗΗΠΗΗΠΗΠΗΠΗ 
UD 


30 0 L 
ΗΗΠΗΗΗΠΗΠΗΗΠΠΗΗΗΠΗΠΗΠΗΗΠΗΠΗΠΗΠΗ 
ΗΗΠΗΗΠΗΠΗΗ nemas [zem zs EZ τ] 


ΠΠΠΠΠΠΠΑΆΠΠΠΠ΄ΠΠ7ΠΠΠΠ΄ΠΠ7η — 
ΠΠ ΗΗΗΠΗΗΗΗΗΗΗΗΠΗΗ U 2-160000 U 21e DUUUUL 

ΗΠΗΠΗΠΗΗΗΠΗΠΗΠΗΗΗΠΗΠΗΗΗΗΠΗΗΗΗΠΗΗΠΗΠΗΗΠΗΗΠΗΠΗΠΗ 
ΠΠΠΠΠΠΠΠΠΗΠΠΠΗΗΗΗΗΠΗΗΠΗΠΗΠΗΗΠΗΠΠΠΗΗΠΠΠΠΗ7ΗΠΠΠπΗπηπηΗη 
ΗΗΠΗΠΗΠΗΗΗΠΗΠΗΗΠΗΗΠΗΠΗΗΠΗΗΠΗΠΗΠΗΠΗΗΠΗΠΗΗΗΗΠΗΗΠΗΠΗ 
ΗΗΗΗΗ 

ΠΠΗΗΠΗΗΗΠΠΠΠΙΠΠΠΠΠ’ΠΠΗΗΗΗΗΗΠ΄ΠΠΠΠ7ΗΗΠΗΗΗΠΗ 
ΗΗΗΠΗΠΗΗΠΠΗΗΗΗΗΠΗΠΗΗΗΗΠΗΠΗΠΗΗΗΗΗΠΠΗΠΗ 

UUUO0OO0OU0UO0O0O0000 2000 00000000 00 0000006 
ΗΗΗΠΗΗΠΗΗΠΗΠΗΗΠΗΠΗΠΗΗΗΗΗΗΗΠΗΗΠΗΗΠΗΗΠΗΠΗΗΠΗΗΠΗΗ 
ΗΗΠΠΗ 

ΠΠΠΠΠΠΠΠΠΗΠΠ!ΆΗΗΠΗΠΗΗΗΠΗΗΗΗΗΗΠΗΗΠΗΗΗΠΗΠΠΗ 


ἩΗΗΠΗ 
ΗΗΠΗΗΗΠΗΗΗΠΗΗΗΠΗΗΗΠΗΗΗΠΗΠΗ 


24 CAXA 20110 0000000000 


0000000 0000“00°”0000“000 
π"πππππππππππππππππππππππη SE P | ILL 
Πππππππππππππππππππππππππη 
2-1700000000 

D00000000000000000000“00000”0 

JO000000000000000000000000000000“00000” 
D0000000000000000000000000“00000”0000000 
ΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠ 

ΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠ΄ΠΠΠΠ’”ΠΠΠΠ΄ΠΠΠΠ”πΠηΠ 
ΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠ 

ΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠ΄ΠΠΠΠΗ7”η 

ΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΗΠ 
πππππππππππππππππππππππππππππππππππππππη 
πΠππππππππππππππππππππππη 


50 L 


ΗΗΠΗΠΗΠΗΗΗΠΗΠΗΠΗΗΗΠΗΠΗΗΗΗΗΠΗΗΗΗΠΗΗΗΠΗΠΗΗΠΗΠΗΗ 
ΗΗΠΗΠΗΗΗΗΠΗΠΗΗΗΗΠΗΠΗΗΗΗΠΗΠΗΠΗΠΗΗΠΗΗΗΗΗΠΗΗΠΠΗΠΗ 
"ΠΠ ΠΠ 

ΠΠΠΠΠΠΗΞΒΗΠΠΠΠ΄ΗΠΠ7ΠΠΠΗΗΗΠΠΠΗΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΗΠ 
ΗΗΠΗΗΗΠΗΗ 2-18αΠΗΗ 

ΗΙΠΠΗΠΗΗ ΠΗΠΗΠΗΠΗΗΗΗΗΠΗΠΗΗΠΠΗΗΗΗΠΗΠΗΗΠΠΗΗΗ 

ΗΗΠΗΗΠΠΗΠΗΗΠΗΗΗΗΗΠΗΠΗΠΗΗΗΠΗΠΗΗΠΗΠΗΠΗΗΗΠΗΠΗΗΠΗΠΠΗ 
ΠΗΠΠΗΠΗΠΗΠΗΠΗΠΗΠΗΠΗΠΗΠΗΠΗΠΗΠΗΠΗΠΗΠΗΗΠΠΠΗΠΗΠΙΓΠ 
ΠΠ 0 000 00000000000000000 

ΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠ!ΆΠΠΗ”ηηηηηπηπηηπηηπηπηπη 

ΠΠΠΠΗΠΠΠΠΠΠΠΠΗΠ7ΠἩΗΗ7ΗΗΠΗΠΗΠΗΠΗΠΗΠΗΠΠΗΠΠΠΠΗΠ 
ΗΗΠΗΗΗΗΠΗΗΗΠΗΗΗΠΗΗΗΠΗΗΗΗΠΗΗΗΠΗΠΠΗΗΠΗΗΠΗΗΗΠΗΠΗ 

ΠΗΠΠΗΠΠΗΗΠΗΠ΄ΠΠ7ΗΠΠΗΠΠΗΗΠΗΗΠΠΗΠΠΗΠΠΗΠΠΠΗ 
ΠΗΠΠΗΠΠΗ so ΠΗΠΗΠΠΗΠΠΗΗ60᾽ΠΠΗΠΠΗΠΠΗΠΠΗΠΠΗΠΠΗΠΗ 
ΗΗΠΗΗΗΗΗΠΗΠΗΗΠΠΗΗΗΠΗΠΗΗΠΠΗΗΗΗΠΠΗΠΗΗΠΗΗΗΗΠΠΠΗΗΠΗ 

U200000 OOOO0OO0OO0O0O000 1I00000 "D IIO OO ^ OU IDE 
HUU ΠΠΗΗΗ 2-185] rfl 

ΠΠΗΗΗΠΗΗΗΠΗΠΗΗΠΗΗΠΗΗΗΠΗΗΠΗΗΗΠΗΗΗΗΠΗΗΠΗ h 
ΗΠΗΗΗΠΗΗΗΠΗΠΗΠΗΗ 

ΗΗΗΠΗΠΗΠΗΠΗΗΗΠΗΠΗΗΠΗΗΗΗΠΠΗΠΗΠΗΠΠΗΧΗΠΗΗΗΗΠΗ 

U300000 ΠΠΗΠΗΠΠΗΠΗΙΠΗΠΗΠ7ΗΠΗΠΗΠΠΗΠΗΠΠΠΠΗ 
ΗΗΗΠΗΗΠΗΠΗΠΗΗΠΠΗΠΗΗΗΠΗΠΗΠΗΠΗΠΗΠΠΗΗΠΗΠΗΗΠΗΗΗΠΗΠΗΗΠΠΗΗ 
ΠΗΠΠΗΠΗΠΠΗΠΠ΄ΠΗΠΗΠΠΗΠΠΗ͂ 218e D D 


Η 2-17. [ID l] 
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1: EREA = |: :| 旋转 = |3: [rri jaak | 


m — B =a : 


a[] 
1: 矩形 阵列 - eaa bameko [expen — [s.m 100 Jee | 


TG RT 


b[] 
1: | 曲线 阵列 > |z: etme < |s | 旋转 πα | 
接 职 添加 

c[] 


η 2-18 [IH DD I l 


ΗΗΠΗΠΗΠΗΗΗΠΗΠΗΠΗΗΗΠΗΠΗΗΗΗΠΗΗΗΗΗΠΗΗΠΗΗΠΗΗΠΗΠΗΗ 
ΗΗΗΗΠΗ 

ΗΗΠΗΠΗΠΗΗΗΠΗΠΗΗΠΗΗ ΠΠΗΠΗΠΠΗΗΗΠΗΗΠΗΗΠΗΗΠΗΗΠΠΗ 
ΗΗΠΗΗΗΠΠΗΗΗΠΗΗΗΠΠΗΗΗΠΗΙΗΗΠΠΗΗΗΠΠΠΗΗΠΗΗΠΠΗΗΠΗ 

ΗΗΠΗΠΗΠΗΗΗΠΗΠΗΠΗΗΗΗ“ΗΠΗΗΗΠΗΗΗΗΗΠΗΗΗΠΗΗΠΗΗΠΗΠΗΗ 
ΗΠΗΗΗΠΗΠΗΠΗΗΠΖΗΗΠΗΠΗΠΗΗΠΗΗΠΗΠΗΠΗΠΗΠΗΗ 

ΗΗΠΗΠΗΗΗΗΠΗΠΗΗΗΗΠΗΠΗΗΗΗΗΗΗΠΗΠΗΗΗΠΗΠΗΠΗΠΗΗ 
ΗΗΠΗΗΗΠΗΠΗΗΗΠΗΗΗΠΠΗΗΠΗ 

ΗΠΗΗΗΠΗΠΗΠΗΗΠΗΗΠΠΗΠΗΠΗΠΗ 

ΗΗΗΗΗΗΗΠΗΗΠΗΗΗΗΠΗΗΗΠΗΗΗΠΠΗΗΠΗ 

ΗΗΠΗΠΗΠΗΗΗΠΗΠΗΠΗΗΗΠΗΠΗΗΗΗΗΗΗΠΗΠΗΗΠΗΠΗΗΠΗΗΠΗΠΗΠΗ 
ungulas DL 

ΗΠΗΗΗΠΗΠΗΠΗΗΠΗΗΗΗΗΠΗ AueCADIT[ DO D OD OT BLOOD HOLD D EE ΠΗ 
(ΑΧΑΠΗΗΠΗΗΗΠΗΗΗΠΗΗΗΠΗΗΗΠΗΗΗΠΗΗΗΠΗΠΗΗΗΠΗΠΗΕΑΧΑΠΗ 
ΗΗΠΗΗΗΠΗΗΗΠΗΗΗΠΗΗΠΠΗΗΗΠΗ 


23 ΠΠΗΠΠΠΗΠΠΠ 


23.1 0UUU000UUU00 1 
000 21900000000000000000 


3 50 
E ΤΙ 


100 


O0 219 EHE 


26 CAXA 20110 0000000000 


Ini 

UU000DBU0O0O0 Dg" 0000 UU DDDUUUUUUUUDUUDUUUDBUNU 
UUU0 UDUDU unpaid 22» npppadududuuuututututututututtbemgom 
ogugupBiuguilbrepeippigugiiulllldildllbllliilli55ul 
ΗΗΠΗΗΗΠΗΡΗ”ΗΠΠΗΗΠΠΗΗΗΠΠΗΗΗ͂ 2-210 L 


1: P558 5. v |2: | 无 中 心 线 ”| 


第 一 角 点 : 


| 2-20 00 000 UD Η 2-21 [IH BD LI 


20000 


0U000UeSUU00 00000000 000000000000000000000 
ΠΠ ΠΠ ΠΠ” 00000 2200000000000000UUUU 2-2100 0 L0 
ΠΠΠΠΠΠΠΠΠΗΠΠΠΗ΄ΗΗΗΗΗΠΗΗΗΗ”ΗΠΗΠΗΠΗΠΗΠΠΠΠΠΠΠΠΠΗΠΗΠΗ 
ΠΠ ΠΗΗΗΠΗΗΠΗΠΗΗ 2-230 0 L 


1: | 圆心 -半径 τ]2:|Β{ξ ~|3:| 无 中 心 线 > 
ΠῚ ET. 





两 点 半径 


Π 2-22 ΠΠ΄ΠΗ ΠΠ” D | 2-23 UUUDUD 


31ΠΠ L 


ΠΠΠΗ ΦΗΠΗΠΠΙ ΠΠ” 00oo0 ΠΠ” ΠΠΠΠΠΠΠΠΠΗΠΠΠΠΠΠΗ Η 
ΗΗΠΗΠΗΠΗΗΗΠΗΗΗΗΠΗΗΠΗΠΗΗΠΗΗΠΗΠΗΗΠΗΠΗΠΗΗΠΠΗΖ24ἠΗΗΠΗΗ 


Η 2-24. [IO B LI 


ἩΗΗΗΠΗΗΠΗ 


UD00s2U0000“D00 0000“000“U0U0U0UUUUUUUUUUUUD 
ΠΠΗΗΗΗΗΗἨΗΠΜΗΗἨΗΠΗΗΗΠΗ 22ΑΗΠΠΗΗΠΗΗΠΗΠΗΠΗ 2-250 0 L 

UU UUDUDU 00 ΠΠ HUB ΠΠΠΠΠΠΠΠΠΗΠΠΠΠΠΠΗ Η 
UU00 ΠΠΠΗ”ΠΗΗΗΠΗΗΗΗΠΗΗΠΠΠΠΗΠΗΠΠΗΠΠΗΗΠΗΠΗΠΠΠΗΠΠΗΠΗΗ Η 
ΗΠΗΗΗΠΗΗΗΠΗΠΗΠΗ 2-260 0 L 
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0 2-25 ΗΠΗΗΗ || 226 UUUUUD 


25352ΠΠΠΠΠΠΠΠΗ 2 
000 2-2700000000000000 





Η 2-27 [DULL 


η ΠΠ Η Η 


ΠΗΠΠΗ ΠΠΠΗΠ ΠΠ 0000 00 0000000000000000000 
ΠΗ΄ΠΗΠ7ΗηΠΗ”ΠπΗΠΠΗΠΠΗΠΟΠΩ͂ΠΠΠΗΠΗΠΉΠΘΠΗΠΠΠΗΠΠΗΠΗ 

ΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠ7ΠΠΠΠΠΠΠ’ΠΠΠΠΠΠΠΗΠΗΠΗΠΗΠΠΠΠΠΗΠ 
UUU0000 0UUO00 0 000000000000U0U000000c000000 
ΗΗΠΗΗΗΠΗΗΠΗΗΠΗΗΠΠΠ5ΗΠΗΠΗΠΗΠΗΠΗΠΗΗΖάδηΠΗ 


η 2-28 [IL 


2] D D ΠΗ 


ΠΗΠΠΖΉΗΗΠΠ΄ΗΠΠ7ΗΠΠΗΠΗΠ7ΗΠΠΗΠΠΗΠΠΗΠΠΗΠΠΗΠΠΗ 
ΠΗ΄ΠΗΠ7ΗηΠΗ”ΠπΗΠΠΗΠΠΗΠΟΠΘΠΠΠΗΠΟΠΠΙΠΗΠΠΗΠΠΗΠΗ 

ΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠ7ΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΗΠΗΠΗΠΗΠΠΠΠΠΗΠ 
ΠΠΠΠΗΗ΄ππηπηπ”η”ηηπηηπηηπηηπηηπηπηπηππηππώπηηπηηἮπη 
ΗΗΠΗΗΗΠΗΗΗΗΠΗΗΠΗΗΠΗΗΗΗΗΗΠΗΗΠΗΠΗ 229010 L 


|] 2-29 UUD 


28 CAXA 20110 0000000000 


3XiD Du 


ΠΠΠΙ ΦΠΠΠΗ” 00 ΠΠΠΗ -00 00o000000000000000 
ΗΠΗΗΗΠΗΗΗΠΗΗΗΠΗΗΗΠΗΗΗΗΠΗΗΗΠΠΠΗΗΠΗ 
ΠΠΠΗ «ΠΗΠΗ UD UUUD 00 Doo00000000000 2-30 


uuu 
E L1 


η 2-30 [JU LU D 

41 0 

0000 00000“00”0000“0”0 
ΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠ΄ΠΠ. " 
00’000000000000000000 2-30 
ΠΠ ΡΙΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΗ 
“πῃπ Ππππη 400000 4n 

ΠΠΠΠΠΠΠΠΘΠΠΠΠ΄ΠΠ”ΠΠΗ 
Π΄Π”ΠΠΠΠΠ΄ΠΗ ΠΠ”ΠΠΠΠΠΠΠ 
ΠΠΠΠΠΠΠΗΠΙΙΟΠΟΠΠΠΠΠΠ΄ΠΠΠΠΠ 
ΠΠΠΠ”ΠΠΠΠΗΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠ 
0070000 23100000 

59000 

ΠΠ σιῃ C2000000 0007m 0 r ῃ 
0”0000“00”00000000000000 
ΠΠΠΠΠΠΠ΄ΠΗ 000000000000 
jo000000000000000“00“000 
Π 2-31000 CD000000000000000 
ΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠ΄ΠΠἼΠΠΗ C0000 
ΠΠΠ 6000000000000 232000 

ainnuun ,' 

0000 300000000000000 233000 


Tl 全 


η 2-33 [ID LI 


η 2-31 ΠΗ 


71U Ul 


ΠΠΠΠΑΠΠΠΠ΄ΠΠ7ΠΠΠΠ΄ΠΠ7”ΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΗΠ 
ΠΠΠΗΗΠΠΠΗ”Η UU 0000000 2: 33ΗΠΗΠΗΠΠΠΗΠΠΗΠΠΗΠΠΠΗ Η 
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ΠΠΗΗΗΗΠΗΗΗΠΗΗΗΗΗΠΗΗΗἨΗΠΗΙΗΗΠΗΗΗ ΠΠ Η 234ΗΠΗ Η Ἡ 


L4 





0 2-34 [IL LL L) 
8] D D ΠΗ 
OOOO ¿IU UU 0000 BB" παπι η 2-340000 ESU E D 
Un 


UUU00SUOOO0O 00 0000 ΠΠΙΜΠΠΠΠΠΠΠΠΗΠΗΠΠΠΠΠΗ Η 
ΠΠ ΗΗΗΗΠΗΗΗΠΗΗΗΗΗΗΗΗΗ ΤΗ <2340U000L4UL5UUUUUOUOUDODO 

UU “ΠΠ "gg" ΠΠ HUB ΠΠΠΠΠΠΠΠΠΗΠΠΠΠΗΠΗ Η 
ΠΠΠΗ ΠΠΠΗ”ΠΗΠΗΗΠΗΗΗΗΗΗΠΠΠΠΗΠΗΠΠΗΠΠΗΠΗΠΠΗΠΠΠΗΠΠΗΗΗ Η 
ΠΠΗΗΗΠΗΗΗΗΠΗ Η DD 2-3500 L 


Η 2-35 [IB DD LI 


[|| 30 CAXAL[I DII CAMT [| 


ΕΠΗ cAxA[ ny ΟΑΜΗΠΗΗΗΠΗΗΠΗΠΗΗΗΗΠΗΗΠΠΗΗΗΠΠΗΗΠΗ 
ΗΠ ΕΕΣ ΕΠΗ ΕΠΕ ΕΠΕ ΕΕ ΕΕ ΠΕ ΕΕ ΕΠΕ ΕΠ ΕΕ ΕΕ ΕΠΗ 
ΗΗΗΗΗΠΗΗ (ΑΧΑΠΗΗΗΗΗΗΗΗΠΗΠΗ 


31 CAXA[J[|[] CAMT[I[] 


3.1.1 ΠΠΠΠΠΗΠΠΗ 


11 ΠΠ 

ΠΠΠΗΠΠΠΠΗΠΗΠΗΠΗΠΗΠΗΠΗΒΗΉΠΠΠΗΠΗΠΗΠ ΠΗ ΗΒ 
ΗΗΗΗΗΗΠΗΗΠΗΗΗΗΠΗΠΗΠΗΗΗΗΗΗΗΕΗΗΗΗΗΗΠΗΠΗΗΗΗΗΗΠΗΠΗ 
ΗΗΗΠΗΠΗΠΗΠΗΠΗΗΠΠΗΠΗΗΗΠΗΗΠΗΠΗΗΗΗΗΗΗΠΗΗΗΗΗΠΗΠΗΠΗΗΗΗΠΗ 
ΗΗΗΠΗΠΗΠΗΗΗΠΠΗΗΠΗΗΗΗΠΠΗΠΗ 

ΗΗΗΗΠΗΗΗΠΗΠΗΗ 

ΠΗΗΗΗΗΗΗΗΗΗΗΗΗΗΗΗΗΗΠΗ 

ΗΗΗΗΗΗΠΗΗΗΗΗΗΗΠΗΗΠΗΠΗ 

ἩΠΗΗΗΗΠΗΠΗΗΗΗΗΠΗΗΠΗΠΗΗΗΗΗΗΗΠΠΗΗΗΗΗΗΗΠΗΠΗΠΗ 

AD D OD OU LU B Ἡ 

ἩΗΗΗΠΗΗΠΗ 

ΗΗΗΗΗΗΗΗΗΗΗΗ 

ἩΠΗΗΗΗΠΗΗΗΗΠΗΠΗΗΗΗΠΗΗΗΗΠΗΗΗΠΗΗΠΗΠΗΗΠΗΗΠΗΗΠΗΗΠΗ 
ΗΗΠΗΗΗΠΗΗΗΠΗΗΗΠΗΗΗΠΗΗΠΗΠΗΗΗΠΗ 

;.1}ΗἠΗΗΠΗΗΠΗΗΠΗΗΠΗΗΗΗΗΠΗΠΗΗΠΗΗΠΗΗ 

ΠΗ ΕΠΗ RET BE EE DEC EB ELE 

O0 (ΑΧΑΠΗΗΗΗΗΗΗΗΗΠΗ 

ΠΗΗΗΗΠΗΗΗΗΠΗΗΗΗΗΠΗΠΗΗ 

2 uiui ubt 

«ΕΕ ΕΕ ΕΒΕ ΕΕ ia n ΕΕ ΕΠΕ ΕΓΕΚΕ ΝΕ hu 

AE ELTE 6:1] ΕΤΗ 


2] D EU LU LI 


ΗΙΗΗΠΗΗΠΗΗ ΠΑΧΑΠΗΠΗΗΗΗΗΗΗΠΗΖΗΗΗΗΗΗΠΗΧΗΗΠΗΠΗ 
ΗΗΠΗΗΗΠΗΗΠΗΠΗ ΧΟΥΗΗΗΠΗ 
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O02000 UDUUUDUDUUDUDUDUDUDUDUDUD 3-1000 
OS0OOOOO ΠΗΗΠΗΠΗΗΠΗΠΗΠΗΗΠΗΗΗΠΗΠΗΗΠΗΠΗΗΗΠΗΗΗΠΠΗΠΗ 
ΠΠ ΠΕ Η Ἡ 3-2 L 





Lu Η Uu ΠΠ ΠΠ Η ΠΕΙ ΠΠ. ΠΠΠΠΠῊ 
Π 3-1 UUUD | 3-2 [DULL LI UI 


ΗΗΠΗΗΗΠΠΗΠΗΗΠΗΗΗΗΗΠΠΗΠΗΗΗΠΗΠΗΗΗΠΠΗΠΗΗΗΠΗΠΗΗΠΠΠΗ 
ΗΗΠΗΗΠΗΠΗΠΗΗΗΗΠΗΠΗΗΗΠΗΗΠΗΗΗΗΠΗΠΗΗΗΠΗΠΗΗΗΗΗΠΠΗΗ 
ΗΗΠΗΗΠΠΗΗΗΗΠΠΗΠΗΗΗΠΗΠΗΗΗΠΗΠΗΗ 

ΗΉΗΗΠΗ ΠΗΗΗΠΠΗΗΗΗΠΠΗΗΗΗΠΗΠΗΗΠΗΠΠΗΗΗΗΠΠΗΗΗΠΗ 
DU 

ΗΗΗΠΗΗΠΗΗΠΗΗΠΗΠΗΠΗΗΗΗΗΠΗΠΗΗΠΗΠΗΗΠΗΗΠΗΠΗΠΗΠΠΠΗ 
ΗπηνήΠΗΗΠΠΗΠΗΠΗΗΗΗΗΠΗΗΠΠΗΗΗΗΠΗΠΗΠΗΗΗΗΗΠΗΗΠΗΗΗΗΗΠΗΠΗ 
ΗΗΗΗΠΗΠΗΠΗΗΗΗΗΠΗΗΗΗΗΗΗΗΠΗΠΗΗ S o Ἡ Ἡ 


进退 刀 点 快速 走 刀 G00 


退 刀 【〈 退 刀 速 度 ) 


Ei 






切削 《〈 进 给 速度 ) 


` 


接近 速度 走 刀 
^w 


" 








加 工 图 形 
η 3-3 Η{ΗΠΠΠΗΗΠΗΗΠΠΕΗΗΠΠΗΠΗΠΗΠΠΗΗΠΗ 


ΗΗΠΗΗΗΠΗΠΗΗΗΠΗΗΗΠΗΠΗΠΗΗΗΗΗΠΗΗΗΗΠΗΗΗΠΗΗΠΗΠΗΗΗ 
ΗΗΠΗΗΗΠΗΗΗΠΗΗΗΠΗΗΗΠΗΠΗΠΗΗ 

Η"ΠΗΗΠΗΠΠΗΗΗ ΠΗΠΠΗΗΗΠΗΗΗΗΠΗΗΗΠΗΠΗΗΠΗΠΗΠΗΠΗ 
HEEE H O U U E EEE -374 0 E 0 E HEH HP IIB TIR HDI H TD l 
ΗΗΠΗΗΗΗΠΗΗΗΠΗΗΗΠΗΗΠΗΠΗΗΗΠΗΗΠΗΠΗΠΗΠΗ 

Ο(ΑΧΑΠΗΗ 20η1ΠΗΗΗΠΗΗΗΗΠΗΗΗΠΠΗΗΗΠΗ 


一 一 刀 位 点 
4 PA 贺 缴 插 补 
退 刀 点 pa ERN 


< a 


η 3-4 DUUUUUUUD 


32 CAXA 20110 0000000000 


HJ6UJU UU ΠΗΠΠΗΗΠΗΠΗΗΗΠΗΗΗΠΠΗΗΠΗΠΗΗΗΠΗΗΗΠΠΗΠΗ 
ΗΗΠΗΠΗΗΗΗΠΗΠΗΠΗΗΠΗΠΗΗΗΗΠΗΠΗΠΗΠΗΗΠΗΠΗΗΗΗΠΗΗΠΠΗΠΗ 
ΗΠΗΗΗΠΗΠΗΠΗΗΠΗΗΗΠΗΠΗΠΗΗΠΗΠΗΗΗΠΗΠΗΗΗΠΗΠΗΠΠΗΗΠΗ 

ΗΗΠΗΗΗΗΠΗΗΗΠΗΗΗΠΗΗΗΠΗΗΗΗΠΗΗΗΗΠΠΗΗΠΗΗΗ͂ΘΡΗΠΗ 

ΗΗΠΗΗ ΠΗΠΠΗΗΠΗΠΗΠΗΗΠΗΗΗΠΠΗΗΠΠΗΗΗΠΗΗΗΠΠΗΠΗ 
ΗΗΠΗΠΗΠΗΗΗΠΗΠΗΗΠΗΗΠΗΠΗΗΗΗΠΗΠΗΠΗΠΗΗΠΗΠΗΗΠΗΗΠΗΗΠΠΗΠΗ 
ΗΗΠΗΗΗΗΠΗΠΗΗΠΗΗΗΗΠΗΗΗΗΗΗΗΠΗΠΗΗΠΠΗ 

ΗΗΠΗΠΗΠΗΗΗΠΗΠΗΠΗΗΗΠΗΠΗΗΗΗΠΗΗΗΗΠΗΗΗΠΗΠΗΠΗΠΗΗ 
ΗΠΗΗΗΠΗΗΗΠΗΗΗΠΗΗΗΗΗΗΠΗΠΗΗΗΠΗΗΗΠΗΠΗΠΗ 

ΗΗΠΗΠΗΠΗΠΗΗΠΗΠΠΗΗΗΠΗΠΗΗΗΗΠΗΠΗΗΗΠΗΗΗΠΗΗΠΗΠΗΠΗΠΗ 
ΗΗΠΗΗΗΠΗΗΗΠΗΠΗΠΗΗ 3-6000 


实际 加 工 模型 NIAE 
ee B 


mda pu 
| 3-5 0000 0 3-6 DUUL 


Π δΙΗΠΠΗΗ ΠΗΠΠΗΗΠΗΠΗΠΗΗΠΗΗΗΠΗΠΗΗΠΗΠΗΗΗΠΗΗΗΠΠΗΠΗ 
ΗΗΠΗΗΠΗΠΗΗΗ (ΑΧΑΠΗΗΗΠΗΗΗΠΗΗΠΠΗΠΗΗΠΗ 

ΦΠΠΠΗΗΗΠΗΠΗΠΗΠΗΠΗΗΗΗΠΗΠΗΠΗΗ 

e jJU UL 

















312 ΠΠΠΠΗ 
ΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΗ rm 
0000000000000000000000 men mee asa 
ΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠ μαι — 
ΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΗ T: 
ΠΠΠΠΠΠ΄ΠΠΠ’”5΄“ΠΠΠΠΠ’” η. 
ΠΠΠΠΠΠΠΠ΄ΠΠΠΠΠ”ΠΠΠΠΠ΄Π em mm 
πππηπ” πΠπδΠπππππ- πππππ” η To 
D0000 3-7 00000000000000 — 55 NE 
ΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠ πμ. 
0000000 ww | 
e 0000000000000000 
0“0000° 0000000000 03-7 0000o unu 
ΠΠΠ 


ΦΠΠΠΠΠΙΠΗΠΗΠΗΗΠΗΠΠΠΠΠΠΗΗΗΠΠΗΗΠΠΠΗ’ΗΗΠΗΠΠΠΗΠ 
ΗΗΠΗΗΗΠΗΗΗΗΠΗΗΠΗΗΗΠΗΗΗΠΗ 
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eUUUU0UU0U0OU00O000000U00U0O0000 0000 Oo00000 


ΗΗΗΠΗΠΗΠΗΗΗΗΗΗΗΗΠΠΠΠΠΠΗΠΗ 
BUB 
ΗΗΠΗΠΗΗΗΗΗΠΗΗΠΗΗΠΗΗΠΗΗΠΗΠΗ 
ΗΠΗΗΗΠΗΗΠΗΠΗΠΗΗΠΗΗΗΠΗΠΗΠΗΗ 
ΗΗΗΗΠΗΗΠΗΗΗΗΗΗΗΗΠΗΠΗΗΠΠΗΠΗ 
ΗΗΗΠΗΗΠΗΗΗΗΗΗΗΗΠΗΠΗΗΠΠΗΠΗ 
ΗΗΗΠΗΗΠΗΗΗΗΗΗΗΗΠΗΠΗΗΠΠΗΠΗ 











EEE | 切 模 刀 具 | 钻 孔 刀具 | RE | AA | 


SjBHCERE/] JESA 刀具 参数 示意 图 : 


1+0 JEg - he 
PREJE: ΒΞ: 


r: [B —— 
ES 


轮廓 车 刀 类 型 : 


3-8[] LI Ἡ 


ΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠ΄ΠΠ7ΠΠΠΠΠ G SNORE C MENE C WEE) 


对 万 点 方式 


丰县 类 型 
«πρό C ZEB ΄ ἘΠΕ CHER 
1D UU Η 


丰县 偏 置 方向 : © nim C 对 中 C ΙΒ 


ππ“ππππ' 00000000000000 Ee  Cfmau Έτη 





“ΠΠΗΗΜΗΠΗΗΗΗΗΗΗΗΗΠΗΠΗΠΗ 


ο) ΠΠ ΠΗΠΗΗΗΗΗΗΠΗΗΠΗ Η ΠΗ Ἡ D3-8“0000”000 
ΗΗΠΗΗΗΠΗΗ 


οππεππηπηππηπηπηΗπΗΗΗΗΠΗΗΠΗΗΠΗΗΗΗΗΗΠΗΠΗΠΠΗ 


ΗΗΠΗΠΗΠΗΗΠΗΠΗΠΗ 





EPET MEJA | 钻 孔 刀具 | 螺纹 车 刀 | KB. | 
SNB. JASA: 刀具 参数 示意 图 : 
gvü 

TEJAS: 





TETAHI] 
置 当前 刀 [S]| 备注 : | 


编程 刃 位 
MES τ] 保存 更 改 [s] 增加 刀具 [I] | $728 001 | 





| 3-9 UU00 UL 
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CAXA2011[][] DD DD DD DB D L 


ο) ΠΠ ΠΠΗΗΠΗΗΗΠΗΗΗΠΗΗΗΠΗ ΗΠΗ ΠΠ Η Ἡ 

ο) ΠΠ ΗΠΗΗΠΗΗΠΗΗΗΗΙΗΗΠΗΗΠΗΗΗΠΗΗΠΗΗΠΗ Η Π UL 
ΠΠ ΠΗ U 

ο) ΠΠΗΙΗΗΠΗΠΗΗΗΠΗΠΗΗΠΗΗΠΗΠΗΠΗ D 

ο) ΠΠ ΠΠ ΗΗΠΗ Η L 

ΕΕ ΕΠΕ ΕΠΕ Ε ΕΕ ΕΕ ΕΕ 

ο) ΠΠ ΗΕ ΗΕ ΠΠ Η Η Ἡ 

ο) ΠΠ ΠΗΗΗΠΗΗΠΗ ΠΠ ΗΠΗ Ἡ 

ο) ΠΜ ΠΗΗΠΗΠΗΗΗΗ ΠΠ ΠΠ liL 

ο ΠΠΗΠΗΙΗΠΗΗΠΗΗΗΠΙΗΗΠΗΗΠΗ ΠΠ ΗΠΗΗΠΗ ΠΠ Ἡ H 
ΗΗΠΗΗΗΠΗΗΠΗΗΠΠΗΗΗΠΗΗΠΗΠΗΗΠΗΠΗΠΠΗΗ 

φππππηεηππηηππηηΗπΗπΗΠΗΠΗΠΗΗΗΗΗΗΗΠΗΠΗΠΗΗΗΠΗΗΗΠΠΗΠΗ 
ΗΠΗΗΗΗΠΗΠΗΗΗΠΗΗΗΠΗΠΗΗΗΠΗΗΠΠΗΗΗΠΠΗΗΗΗΠΗΗΗΠΗ 
ΗΗΠΗΗΗΗΗΠΗΗΠΗ 


3F ΗΗΗΗΗΠΗ 

ΠΠ ΠΠΠΗ”ΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΗ 3-100 H 
ο) ΠΠ ΠΗΠΗΗΠΗΗΗΠΗΗΗΠΗΗΗΠΗ ΗΠ ΗΠΗ Η Ἡ 
ο) ΠΕΠ ΗΗΠΗΗΠΗΗΠΗΗΠΗΗΠΗ ΠΠ Η Η U L 














ERE | 切 楼 刀具 | 531728. RE | 72. | 
当前 螺纹 车 刀 : JESA: JBE =a EER: 
刀具 种 类 ; 


Fo ο 
螺纹 车 刀 列 表 : ΕΕΣ - 


轮 廊 车 刀 | DEDA HAJA | 螺纹 车 刀 | AA | 
当前 钻 孔 刀具 : JASAL JASATEA: 
[ao η 

钻 孔 刀 有 具 列 表 : 











刀 杆 长 度 L: [10 


当前 3 . | | 
置 当前 刀 [s] | 备注 πάσα ο 


悍 存 更 改 [S] 增加 刀具 [I] | ΠΗΡΕ [n] 
置 当 前 刀 [S]| g: 


ERIS] 增加 刀具 [I] | 09557 E. [n] 


| 3-10 ΠΠΠΗ” ΠΠΗ | 3-1 00O00 ΠΠ 
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"ΠΠ 


ΦοπππΠΠΗΠΗΠΗΠΗΠΗΠΗΠΗΠΗΠΗΠΗΗΠΗΠΗΠΗΠΗ 
ο) ΠΠ ΗΗΠΗ ΗΕ Η ΠΗ L 
ο) ΠΠ ΗΗΗΠΗ Ol 
ο) ΠΠ ΠΠ ΗΗΠΠΗ ΗΕ ΠΠ Ἡ 
ο) ΠΠ ΗΗΠΗ Η Ἡ 
ο ΠΠΗ ΠΠΗΠΙΗΗΠΗΗΠΙΗΗΠΗΗΠΗΗΠΗΗΠΗ ΠΠ Η ΠΠ Η Ἡ 
ΗΗΠΗΗΗΠΗ 
313.ΠΠΠΠ 


ΗΗΠΗΠΗΠΗΗΗΠΗΠΗΠΗΗΗΠΗΠΗΗΗΗΠΗΗΗΗΠΗΗΠΗΗΠΗΠΗΠΗΠΗ 
ΗΗΠΗΠΗΠΗΗΗΠΗΠΗΗΠΗΗΠΗΠΗΗΠΗΠΗΗΠΗΠΗΗΠΗΠΗΗΗΗΠΗΗΠΠΗΠΗ 
ΗΗΠΗΗΗΠΗΗΗΠΗΗ 

ΗΗΠΗΠΗΠΗΗΗΠΗΠΠΗΗΗΠΗΠΗΗΗΗΠΗΗΗΠΗΠΗΗΠΗΠΗΠΗΠΗΠΗΗ 
ΗΗΠΗΠΗΠΗΗΗΠΗΠΗΠΗΗΠΗΠΗΗΗΗΠΗΠΗΠΗΠΗΗΠΗΠΗΗΗΗΠΗΗΠΠΗΠΗ 
ΗΗΠΗΠΗΠΗΗΗΠΗΠΗΗΠΗΗΠΗΠΗΗΗΠΗΗΠΗΠΗΗΠΗΠΗΗΗΗΠΗΗΠΠΗΠΗ 
ΗΗΠΗΗΗΠΗΗΗΠΗΗΗΠΗΗΗΠΗΠΗΠΗΗΗΠΗΗΗΠΗΗ 

UU0000 HUU ”0000 °° 00000000“UUUUU Uuuun 
“ΠΠΠΠ7”ΠπΠ5ΠΠΠΠΠ΄ΠΠΠΠΠΠ7ΠΠΠΠΠΗΠ12πΠΠ 











机 床 类 型 设置 ` P”, ΄ Σε 
机 床 名 : [rmc «| rek | ΕΠ | ΠΠ 


πε. 行 结束 符 : | 速度 指令 : ΑΘ: 
快速 移动 : oo — — 顺 圆 弧 插 补 : co2 wm: [so3 ”直线 插 补 : 
主轴 转速 : [5 。” ”主轴 正 转 : mo3 ”主轴 反 转 : Wo4 主轴 停 : 
冷却 液 开 : Mos ”冷却 液 关 : Mo βπηπθ- [O0 dma: 
恒 线 速度 : [oo aeae: 1637 — 最 高 转速 限制 : 1650 — — specum: 
半径 左 补偿 : |641 半径 右 补偿 : IR 。 半径 补偿 关闭 : ο ”长 度 补偿 : 
坐标 系 设置 : |654 ——— ams: οι aman E ΒΔ 
程序 停止: μοῦ ”程序 起 始 符 号 : R grakas κ. «μὰ. 
螺纹 节 距 : Ko eupan Q — ” c 轴 绝对 指令 : C 。”””c 轴 相对 指令 : 

回 退 初始 安全 高 度 [c ——— Cc 轴 起 始 角 度 : 

回 退 R 安 全 高 度 (699) : [59 Ὃ 


刀具 号 和 补偿 号 输出 位 数 : [5 [ 10 


$RETURN MODE $ G83 $ X $POS X $ Z $DRILL DEPTH $ R Lim POS . 
$ Q $CUT DEPTH $ F $FEED SPEED $ K $CYCLE TIMES & G8 


ahi 


ΕΙ) 





确定 [0] | 取消 [C] | 


Q 3-312? DDBDDDD 00g 
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ID Dll 


Ee ΕΕ ΠΕ ΕΕ LD ΕΕ ΕΕ ΕΕ ERE D EDT ΠΠΗΠΠΠ 
ΠΕ ΕΕ ΗΕ ΕΕ ΕΕ ΠΠ ΠΕ ΠΠ ΕΕ ΕΕ ΜΠΕ Ui 
ΗΗΗΗΠΗΗΠΗΗΠΠΗΗΠΗ 

ΗΙΗΗΠΗΠΗΗ ΠΗΗΠΗΠΗΗΠΗΠΗΗΗΠΗΗΗΠΗΠΗΗΠΗΠΗΗΗΠΗΗΗΠΠΗΠΗ 
ΗΗΠΗΠΗΗΠΗΗΠΗΠΗΗΠΗΗΠΗΠΗΗΗΗΠΗΗΠΗΠΗΗΠΗΠΗΗΗΗΠΗΗΠΠΗΠΗ 
ΗΗΠΗΗΗΠΗΠΗΠΗΗΠΗΗΠΗΠΠΗΠΗ͂Η ΙΠΗΠΠΗΠΗΠΗΗ NO001[] N0002]] N0003 
ΗΗΠΗΗΗΠΗΗΗΠΗ N000IU N0005U NOUO [| H1) DD HOO BD OL LLL HL CL BE D L 
ΗΗΠΗΠΗΗΠΗΗΠΗΠΗΠΗΗΠΗΠΗΗΠΗΗΠΗΠΗΠΗΠΗΗΠΗΠΗΗΠΗΗΠΗΗΠΗΠΗ 
ΗΗΠΗΠΗΗΗΗΠΗΠΗΠΗΗΠΗΠΗΗΗΗΠΗΠΗΠΗΠΗΗΠΗΠΗΗΗΗΠΗΗΠΠΗΠΗ 
Π.Ι 

uad ΠΗΗΗΠΠΗΗΠΗΗΠΗΠΗΗΗΗΠΗΠΗΗΗΠΗΗΗΠΗΗΗΗΗΠΗΗΠΠΗ 
Ee ed ed hee dts :Ed ΠΠ ΕΕ ΗΕ ΠΕ ΕΕ ΕΕΒΕ ΠΠ 
“7 ΠΙΗ ΠΠ ΕΠ E ΠΕ ΠΠ ΠΠ ΕΠΑ b ΠΗΠΠΗ ΠΕΠ ΠΕ 
BEP ΕΕ ΕΕ ΕΕ ΕΕ ΕΠΗ Επ EE ΠΕ ΕΕ e pi imi 

N10 G92X10.000Y 5.000] | 

Rl ΞΙΗΠΗΗΗΗ ΠΗΗΗΠΠΗΗΠΗΠΠΗΗΠΗΠΠΗΠΗ ΧΥΖΗΗΠΗΗΗΗΗΗΠΗ 
ΗΗΠΗΠΗΗΗΗΠΗΠΗΗΠΗΗΠΗΠΗΗΗΗΠΗΗΠΗΠΗΗΠΗΠΗΗΗΗΗΗΠΠΗΠΗ 
ΠΕ ΕΕ ΕΠΕ ΕΕ ΠΗ 

ΗΗΠΗΠΗΗΗΗΠΗΠΗΠΗΗΗΠΗΠΗΗΗΗΠΗΗΗΗΗΠΗΗΗΠΗΗΠΗΗΠΗΠΗΗ 
ΕΕ ΕΕ ΕΕ ΠΕ ΕΠΕ ΕΕ ΕΕ ΕΕ ΕΕ ΕΕ ΕΕ ΕΕ ΕΕ ΕΠ ΕΕ ΕΕ ΕΕ ΠΠ 
ΕΕ Ε ΕΕ ΕΕ ΕΕ Isu man BUR 

ΕΒΕ ΕΕΝΕ ΕΕ ΕΕΒΕ ΕΕ ΒΕΛΗ ΣΕ ΕΕ ΕΠΕ ΕΛΕ ΕΡΕ Ε 

G01X100.000Y 100.000 [] [] HE EB EL] E] B] E] E] EJ] EE E] E] EE DDD DD 1000 100 ΤΙ 

edDDOUDDUO0UD0O0D0000U000000000U000UU0U0U0UUUUUD 

ϐ ΕΠΕ ΕΕ ΕΕ ΕΕ ΕΕ ΕΙ ΕΕ ΕΠ 

G02X100.000Y 100.000R20.000 [| EL] [L1] HH ED] EH] HH EL] HH R20 [] E] DDD DU EE BJ DDD U U 
ΠΠ ΠΕ Η DI 1000 100 

G02X100.000Y 100.000150.000J50.000 [] E] E] E] E] EB] EE E] E] UU UU 100[]100[[] ΠΠ 501 
sog ΠΠ ΠΗΗΗΠΗΠΠΗΗΠΗΠΗΗΠΗΗΠΗ 100 1001 

e ο ΜΕ ΕΕ B SEI E D E ΕΕ ΕΠ ο πα. 

ΠΕ ΕΕ Ε ΠΕ ΕΕ ΕΠ ΕΠΙ 

G03X100.000Y 100.000R20.000 [] EL] E] BJ] EL] ΠΤΙ R20] E] ΠΠ ΠΠ EE EL D JU E] 
ΠΠ ΠΕ Η Ἡ Η Η 1000 100[1| 

Π 41Η ΠΗΗΗΗ ΠΗΠΗΠΡΗΗΗΗΗΠΗΜΟΘΉΗΗΗΗΠΗΗΜΟΔΙ͂ΠΗ ΗΗ MU 

Π5ΗΗΠΗΗΗΠΗ Η Ἡ 

ΦΠΠΠΠΗ«ΜΟΡΙΠΜΟΊΗΗΗΗΠΗΗΠΗΗΠΗΠΗΠΗΗΠΗΠΗΠΗΠΗ 

ΦΠΠΠΠΗ«ΜΟΘΡΠΜΟΘΗΗΠΗΗΠΗΗΗΠΗΠΗΠΗΗΠΗΠΗΠΠΗ 
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BEGE MNE, ΠΗΗΗΗΗΠΗΗΠΗΗΠΗΗΗΗΠΗΗΠΗΗΗΗΠΗΗΗΠΗΠΗ 
ΗΗΗΗΠΗΠΗΠΗ 
ΦΠΠΤΠΠΗ«Ο54|ἠ6σ54-1ΠΗΠΗΠΗΗΠΗΠΗΗΗΠΗΗΗΗΠΗΗΗΠΗΠΗΠΗΠΗΗ 
ΗΗΗΗΗΠΗΗΗΗΗΗΗΗΗΠΗΗΗΠΗΗΗΗΗΗΗΠΗΗΠΗΗΗΠΗΗΠΠΗΗ 
U 6540 000D 
ΦΠΠΗΠΠΗ«Ο22ΡΙΠΗΠΗΗΠΗΗΠΗΠΗΗΠΗΠΗΗΠΗΠΗΠΗΗΗΠΗΗΗΠΗΠΗΗ 
η Ο54}ΠΗΠΗΗΗΠΗΠΗΗΗΗΠΗΗΗΗ ΘΘ0ΗΠΗΠΗΗΗΗΠΗΗΗΠΗΠΗΗ 
ΟΘΙΗΠΗΗΠΗΠΗΠΗΗΠΗΠΠΗ 
e lli sess E ΕΕ bo E ΕΕ HE EET E ΕΕ ΕΕ UE ET ΕΕ ΕΕ 
ΠΗΗΗΠΗΠΗΠΗΗΗΗΗΗΗΗΗΠΗΗΗΗΠΗΠΗΗΗΗΠΗΗΗ Germ utL BH 
ΠΤΙΗΗΠ ΠΠΗΗΗΗΠΗΗΗΠΗΗΗΠΗΗΗΗΠΗΗΗΠΗΗΗΠΗΠΗΠΗΠΗ 
Un 
© EEE E e e EE EE EN a EB E NEN E e d d. OO EDU EL LLL 
S ΕΕ ΕΕ EE e AE iqi AE EN A A E ΕΕ ΕΕ ΠΕ ΕΕ ΕΕ EE EE 
ο) hiki E hl A E EE S EO E e e Ee Eh ΠΗ itl 
ΗΗΠΗΗΗΗΠΗΠΗΗΠΗΗΗΗΠΗΠΗΠΗΗΗΗΠΗΠΗΗΗΠΗΠΗΠΗΠΠΗΗΠΗ 
0O 80 00L 
e ΕΕ ΕΕ ΕΕ ΕΕ gm pr ΣΕΠ ΕΕΕΕ ΕΕ ΛΕΜΕ EP UL 
e ΕΕ Bop se ΕΕ ΕΕ ΕΕ ΗΠ ΒΙΠΕ 
0900000 <M0o> ΠΗΗΗΠΗΗΠΗΗΗΠΗΠΗΠΗΗΠΗΗΘΗΠΗΗΠΗΗΠΗΠΗ 
ΗΠΗΗΗΠΗΗΗΠΗΗΗΠΗΠΗΗΗΠΗΗΠΗΗΠΗΗΗΠΗΠΗΠΗΗΠΗΠΗΠΗΠΗΠΗΗΠΗ 
ΗΗΠΗΗΗΗΠΗΗΗΠΗΗΗΠΗΗΗΠΗΗΗΗΠΗΗΗΠΗΠΠΗΗΗΠΗΗΗΠΗΗΗΠΗΠΗ 
O 100 0 0 OO <G9> ΠΗΗΠΗΠΗΠΗΠΗΠΗΠΗΠΗΠΗΠΗ 
ΠΠΗΠΠΗΠΗΗ <697> ΠΠ ΗΠΗΗΗΠΗΗΗΠΗΗΗΠΗΗἨΗΠΗΗΗ ΠΠ Η Η Ἡ 
ΠΠ Η ΠΗ Ἡ 
pondus ΠΗΠΗΗΠΗΠΗΗΗΗΠΗΗΠΗΠΗΗΗΠΗΠΗΠΗΠΗ 


ΕΕ ΕΕ BH 


ΠΠΠΠΗΠΠΠΠΗ σΠΠΗΠΗΠΗΗΗΗΗΠΗΗΠΗΙ B 00A BHH GU III nn 
ΗΗΠΗΠΗΗΗΗΠΗΠΗΗΠΗΗΠΗΠΗΗΠΗΗΠΗΠΗΠΗΠΗΗΠΗΠΗΗΗΗΠΗΗΠΠΗΠΗ 
ΗΠΗΠΗΠΗΗ 

ΕΕ ΕΕ ΕΠ ΑΕ ΕΠΕ ΘΠ ΠΠ 

ΠΗΠΗΗΠΠΠΦΗΙΗΠΠΗΠΗΗΠΗΠΗΠΗΗΠΠΠΗΠ 
[| EL DB E] EE D] [] POST NAMEI 
O O ΠΠ POST DATHI| 
O O UO O POST ΤΙΜΕ/] 

OU ΧΙ Π COORD_YU 
[Il ZULUO ΟΟΟΝΡ ΧΗ 
[Iuli POST CODH|| 
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Πο ΠΠ ES A ΕΜΠ ΕΠΙ ΕΠ 
ΠΠ ΠΠ LINE NO ΑΡΡΠ 
0000 BLOCK ENDD 
ΠΠΠΗ coi 
ΠΠΠΗ coa] 
ΠΠΠΗ G03[| 
uuu Goo 
ΠΠΠΗ G9I[| 
ΠΠΠΠ COOL ΟΝΠ 
ΠΠΠΠ COOL ΟΕΕΠ 
000 PRO 5ΤΟΡΠ 
ΠΠΠ DCMP ΙΕΤΠ 
ΠΠ Π DCMP RGHI] 
0000 DCMP oFHJ 
ΘΠΗΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΗΠΠΠΗ 
SL ELE EU Π L] 
πω ΕΕ ΕΠ ΕΕ ΠΕ ΗΕ ΗΕ DR EE ELE EDEN] ΕΕ ΠΕ ΕΠΕ BIET ΕΕ EE i Y BIET ERE] 
ΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΗΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΗΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΗΠΠΠΠΠ ΠΠ 
ΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΗΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΗΠΠΠΠΠΠΗΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠ ΠΠ 
ΕΠ ΕΕ ΕΕ ΜΗ ΕΕ ΗΕ ΠΕ ΕΠ ΕΙ ΕΕ ΠΕ E ΜΗ B 
Π N1260 602310 [] POST ΝΑΜΕΠ Π POST DATE[] POST TIME] IU UU DU DU D 
ugugggagaggubbiii 
[] N1260 60231[] 012610 1996/9/2[] 15:30:30[] 
ΠΕ ΕΛΕΝΗ EI E] ΕΠΕ ΕΠΕ ΕΝ ΕΕ ΕΠΕ PEE ETE BR ET EI pipi) 
ΠΠΠΠΠΙΠΠΠΗΠΗΠΗΗΗΠΗΠΗΠΠΠΠΠΠΗΠΠΠΠΠΠΠΗΙ ti i 
ΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΟΟΙΠΠΠΠΦΘΙΠΠΠΠΠΗ Gol] DH $COOL ON [I [J 
0000 M70 $PRO sTOP[] Mor tr EH E D D 
ΠΠ [] $COOL ONG$SPN. CW 9$G90 $ $G0 $COORD Y $COORD ΧΦΘΟάΔ4ΙΠΠΠΠΠ 
ΠΗΠΠΠΠΗΠΠΗ 
ΜΟΤΠ 
ΜΟ3Π 
G90 G00X10.000Z20.0000[] 
GAI[] 


3.14 Γη 


ΗΗΠΗΠΗΗΗΗΠΗΠΗΗΗΗΠΗΠΗΗΗΗΗΠΗΗΠΗΠΗΗΠΗΗΠΗΗΠΗΠΗΗ 
ΕΕ ΕΛΕΝΗ HPE H ΠΠΠΗΓΠΗ ΠΠ ΗΕ ΕΕ ΕΕ E ΕΕ ΕΕΕ ΕΠΗ ΒΗ 
Eh ΕΕ ΕΕ ΕΕ a ΕΕ ΕΕ ΠΠ ΕΕ ΕΕ ΕΕ ΠΕ ΕΕΣ ΕΕ Ε 
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ΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠ mw saa 一 二 
ΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΗ XEM σα αρα. 
unumgngu*uuug"-*nuuunmn^"uuun ro 


ΠΠΠΠ΄ΠΠΠΠΠ”ΠΠΠΠΠ΄ΠΠΠΠ”ΠΠΒΠ | sss cma + 
ΠΠΠΠ΄ΠΠΠΠΠΠ”ΠΠΠΠΠΗ 3-13000 vni tne Pana 
010000 0000000000000000 [ ese se cx 
ΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΙΠΠΠΠΠΠΠΗ PU TEMPER 
D000000000 3-1300000000000 namg Mo miae 位 


Eso eu E 


D00000000000000000000000 [gs R n ΜΗ 


LIKE: C 绝对 坐标 G 圆心 相对 起 点 C 起 点 相对 圆心 





UUUDUUUDU SIEMENSDDTDDDBOUDLULU I D NE 
Η2}ΗΗΠΗΗΗΠΗΠΗΠΗΗΗΗ DUUOL LI E pais 
ΗΗΠΗΗΗΠΗΠΗΗΠΗΗΗΠΗΗΗΗΗΠΠΗΠΗΗ 有 
ΗΠΗΗΗΠΗΗΗΠΗΗΗΠΠΗΠΗΠΗΗΗΠΗΠΗ 人 C EMIB:YDESTEG 
ΗΗΠΗΗΗΗΗΠΗΠΗΠΗΠΗΠΗΗΠΗΠΗΠΠΗ mem | Ail | 
ΗΗΠΗΠΗΠΗΗΗΠΗΗΗΗΠΗΗΠΗΠΗΗΗΗΗΗ YY ΓΕ 
ΗΗΠΗΗΗΠΗΗΗΠΗΠΗΠΗΗ ΗΖ DDDDDD' Sul 


Π ΣΙ ΠΠ ΗΗΗΗΗ Η Ututttctttuitu6Lt 
D0000000000U0U0UUUUU ΚΠΠΗΠΠΗΠΗΗΗΠΗΠΗΠΗΠΗΠΗΗΗΠΗΠΠΗ 
ΠΗΗΗΠΗΠΠΗΗΗΗΗΗΠΗΗΗΠΗΗΠΗΟΘΗΗΠΗρο5ςΙ5ΟΗΠΗΗΠΗΠΗΗΗΗΠΗ 
[| O O EE OU post0001.ISO[] post0002.ISO[] post0003.ISO[] post0004.ISO [| [] 

lIAJUDUUDUU UDUUDDUDDDDUDUDDDDDDDUDUDUUDUUDUUUUDUUDUUDUUDUDUUDUUUDUU 
ΠΗΠΗΗΠΠΗΗΗΠΗΠΗΗΗΗΠΗΠΗΗΗΗΠΗΠΗΠΗΗΗΠΗΠΗΠΗΗΗΠΠΗΠΗΗΠΠΗΗΗΠΠΗ 
{ΠΗΠΗΠΗΠΗΠΗΠΗΗΠΠΗΗΗΗΠΗΠΗΗΠΗΠΗΗΗΠΠΗΗΗΠΗΗΗΗΠΠΗΗΗΟΘΗΠΠΠΠΗ 
D000000000U0UUUUUUUUUU Noozs/ J UJU UU N28 D DE EI C C LÍ 
ΠΗΗΗΠΗΗΗΗΠΠΗΗΠΠΗ Noo0[| No025000000 5Η ΠΠ Η ΠΠ ΠΠ Η UO. D] L 
ΠΠΗΗΗΗ ΠΠ Η ΠΠ Η 

ΠΡΙ ΠΕ ΗΠ ΗΕ ΠΗΠΠΗ G00000 GD DDD 

ΠΠ ΠΗΠΗΗΗΗΗ 000000000000U0UUUUUUUUUUUUUD 
ΠΠΗΗΗΗΙΗ ΠΠ Η DDD DD LI €001mmp[ HU UO DEDE Η 10000 0 BELLE U L 
uuiuuiuulluiliulliiillllliiituiuliliuliulitlLitltutLLltlutLlL 

“00000°“0000 GUO0O0000000000000000U00U0 G0 


ΗΗΠΗΗΗΠΗΗΗΠΗΠΗΠΗΗΠΗΘΗΠΗ 
X0.0 Y0.0 ΖΟ.0; 


X100. Y0.0 Z0.0; 
X100. Y100. Z0.0; 
X0.0 Y100. Z0.0; 
X0.0 Y0.0 Z0.0; 


JUUDUDDUDUDUDUDUDDUU 
X0.0 Y0.0 Z0.0; 
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X100. ; 

Υ100.: 

XO0.0 ; 

Y0.0 ; 

Π ΠΠ ΠΗΠΗΗΗ ΠΠ ΠΠ ΗΗΗΗΗΗΗΗΗΗΗΗΗΗ ΗΕ ΗΕ ΗΕ 1 Ἡ 
ΠΗΗΗΗΗΗΗΗΗΗΗΗΗ ΤΗ Η Η Π Π ΗΠ ΗΠ Η Π ΗΠ ΚΙ ΠΠ Η UU 

e[iiiullilulutiuliuluttiutLiuttLiu s KJ UU 

UDUDUUDUUUUUU 

ejliüiuüuilllüulliiullillilliulltL.L U 

e jJU UU L 

ΗΠΗΗΠΗΗΠΗΗΠΗΗΠΗΠΗΠΗΠΗΠΗΠΗΠΗΠΗΗΠΗΠΗΗΗΗΠΗΗΠΗΠΠΠΗ 
ΗΗΗΗΠΗΗΠΗΗΠΗΗΠΗΠΗΠΗΠΗΠΗΠΗΠΗΗΗΗΗΠΗΠΗΠΗΠΗΠΗΠΗΠΠΗ 
{ΠΗΗΗΠΗΗΠΗΗΗΠΗΗΗΠΗΠΗΠΗΠΠΗΠΗΗΠΗΠΗΠΗΠΗΑΠΗΠΗΠΗΠΗΠΗΠΗ 

ΘΦΠΠΠΠΠΙΠΠΠΠ 180° [| RIULUL 

ΘΠΠΠΠΠΙΠΠΠΠ 10 [| RIULL 

Ds XODDDD ΠΗΠΠΗΗΠΠΗΠΠΗ 

ΠΘΗ XI ΠΗ ΗΕ ΠΠ ΠΠ ΠΠ Η Η Ἡ 

ΠΙΟ ΠΠ ΗΠΠΗ Η Η ΠΗΗΠΠΠΗΠΗ͂ WINDOWS DIDLDULDLDLULULULULUL LLL 
ΠΗΗΗ ΕΠΗ ΗΗ Η Η Π Η 


315 ΠΠΠΗΠ 


ΗΗΠΗΗΗΗΠΗΠΗΗΠΗΗΗΗΠΗΠΗΗΠΗΗΗΗΠΗΗΗΗΗΠΗΗΠΠΗΗΗΠΗΘΗΠΗ 
ΗΠΗΗΗΕΝΟΠΗΠΗΗΗΠΗΗΗΠΗΠΗΗΗΠΗΗΗΠΗΠΗΠΗΗΠΗΗΠΗ 

ΗΗΠΗΗΠΗΠΗΠΗ 

ΠΗΠΗΗΠ’ΠΠπΗΠΗΠΠΠπηΠπηπ”πηππηπΠπΗΠΠΗΠΗΠΗΠΗΠ 
ΗΗΠΗΗΗΗΠΗΠΗΗΠΗΠΠΗΗΗΠΠΗΗΠΗΗ954πΠΗΗΗΠΗΠΗΗΗΠΗΠΗΗΠΗ 
ΗΗΠΗΗΗΗΠΗΠΗΗΠΗΠΠΗΗΗΠΠΗΗΗΠΠΗΗΠΗΗΗΠΗΠΗΗΗΠΗΠΗΗΠΗ 
ΗΗΠΗΗΗΠΗΠΗ 


查找 范围 D: [© Cut ”| 
E 1. eut 














xao: ΚΓ --- 
THRU: DEEP Ge τοι) τ 取消 | 
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ΗΗΠΗΠΗΗΗΗΠΗΠΗΠΗΗΠΗΠΗΗΗΗΠΗΠΗΠΗΠΗΗΠΗΠΗΗΗΗΠΗΗΠΠΗΠΗ 
ΕΕ ΕΕ ΕΕ ΕΕ ED BIS ET BIS] ETE ΕΠ ΒΕ ΕΠΗ ΕΕ ΕΕ ΠΠ 
ke E E ΠΠ 


316 [] I] I) [J 


ΗΗΠΗΠΗΗΗΗΠΗΠΗΠΗΗΗΠΗΠΗΗΗΗΗΗΗΗΗΠΗΗΗΠΗΠΗΗΠΗΠΗΗ 
Un 

Π ΠΠΗ”ΠΠΠΠΠΗΠΗ ΗΠΗΗΤΠΗΠΗΠΠΠΠΗΠΠΠΠΠΗΠΠΠΠΠΗ Η 
ΠΠΠΠΗΠΠΗΠΠΠΠΠΠΗΠΗΗΗΗΠΗΗΠΠΠΠΗΠΠΠΗΠΠΗΗΠΗΠΠΗ du^ 
ΕΟΟ TEENS 


3.1.7 ΠΠ Ul 


ΕΕ ΕΕ ΠΠ ü ΕΕ ΗΕ ΕΕ ΕΠ ds Ea ΕΕ aa ΕΠ ΕΒΕ ΕΕ ΕΕ 
ΕΕ ΕΕ ΕΕ ΕΕ ΕΕ ΕΕ ΕΕ ΕΕ Ε ΕΕ ΕΕ ΕΕ ΕΕ ΕΕ ΕΕ ΠΕ ΕΕ ΕΠ ΕΕ ΕΕ 
ΗΗΠΗΗΗΠΗΗΠΗΗΠΠΗΗΠΗ 

ΠΕ ΕΤΗ ΜΕ ΗΠ ΕΚΕ ΕΕ BEL BE ΛΕΤΕ ΓΕ E SE ΠΗ ΒΙΠΕ ΠΗ 
SEBRHNHEEREEDHSMUBHSRNHEREESBEUDHEHSSARTHERRREHEHREOSBNHERUHSENUBEANENSUREASEREH 
ΗΗΠΗΟΠΗΠΗΠΗΗΠΗΗΗΠΗΗΗΗΗΗΗΠΗΗΗΗΠΠΗΗΠΗ 

ΗΗΠΗΗΗΠΗ 

Ihnen hmi Ph s a 
UU» 

ο) ΠΠ ΗΗΠΗΗΗΠΗΗΠΗΠΗΗΗΠΗΠΗΠΗΗΗΠΗ ΗΠ Η ΠΗ Ἡ 

ΠΠ ΗΗΠΗΗΗΠΗΗΗΠΗΗΗΠΠΗΗΗΠΗΗΠΗΗ Η ii: 

Aj ΗΠΗΗΗΠΗΗΗΠΗΠΗΗΗΠΗΗΗΠΜΗΗΗΠΗΗΗΠΜΗΗΗΗΠΗ D EIE D] 
ΠΠΠΗΗΗΠΗΗΗΠΗ Ἡ 

"η ΠΠ ΕΠΕ ΕΕ Ε ΠΕ ΠΕ ΕΕ ΕΠ ΕΠ ΕΕ ΕΕ ΕΕ ΕΠ hD) 
ΕΕ ΕΠ ΕΕ BE PPP ΕΕ ΕΕ ΕΕ ΗΓΕΤΗ ΗΕ ΕΕ 

ΠΗΗΗΗΗΗΗΠΗΗΠΗΠΗΠΗΗΗΠΗΗΠΗΗΠΗΗΠΗΗΠΗΗΗΠΗ 


3.2 CAXAT[! [UL LU lJ 


(ΑΧΑΠΗΠΗΗΗΠΗΗΗΠΗΠΗΠΗΗΠΗΗΠΗΠΗΠΗΠΗΗΗΗΠΠΗΗΗΗΠΗ 
ELTE BO E Dll 
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321 [uuu 


aeeie E ο ADA AET ο ων, 
ΠΠ ΕΠΗ Η Η Ἡ ΠΤ. | 
ΗΠΗΠΗΗΠΗΗΗΠΗΠΗΗΗΗΠΗΠΠΗΠΗ MTER 39775: ΜΒ! omen] 


加 工 表面 











00000000000000000000000 [e cw» cw 
D0000000000000000000000 mm mra ET 
00000000000000000000000 | ee κ. 
00000000000000000000000 es πον 
hk ha oiii. 
Π΄ΠΠΠΠ”ΠΠΗ ca ca) jeans 


刀 类 半径 补偿 : 


ΠΠΠΠΠΠ΄ΠΠΠ”5΄ΠΠΠΠ”ΠΠΠῃΠ c 编程 时 考虑 半径 补偿 C 由 机 床 进行 半径 补 信 


ΠΠΠΗΠΗ 0UO0O000 00000  ΠΠΠΗ ” 
OO sI  ΠΗΠΠΗΠΗ mmu] LIII | 
HUU ΠΠΗΗΠΗΠΗΠΗΗΗΗΠΗ Η Η 3-1500 Η Π 3-15“ 0000”000 
ΗΗΠΗΗΗΠΗΗΗΠΗΗ 
O10 00000 L 
euUUUDIU0O0OU0000000000000000000000 180 [| 
ο ΓΠΠΠΠΙΠΠΠΠΠΗΠΠΗΠΠΗΠΗΠΗΠΗΠΗΠΠΠΠΠΗΠΗ Π Η 180 [| 
elUmDU0OU000000000 ΧΗΠΗΠΗΠΗΠΠΗ -90° η 270 0 





_ 
YACU 
duse IET ΠΠ ΠΠ ΠΕΠ E JH LH ΟΠΠ HD IEEE ΠΠ ΠΠ OE SE IE IE ELE 


ΠΗΠΠΗΗΠΠΗΠΠΠΗΖΗΠΠΠΗ 19" nD DB BU 180 DOE CUL DE E BE. 7. 7E D 7 e 
HW ziummupg-eo' p 270" nimun -90* [] 270 η 


0O 20 null 

ο) ΠΠ ΗΗΠΗΗΗΠΗΗΗΠΗ ΗἨΠΗ Η Ἡ 

ΠΠ ΗΗΠΗΗΗΠΗΗΗΠΗ ΗΗΠΠΗ ni 

ο) ΠΠ ΗΗΠΗΗΗΠΗ ΖΗΠΠΗΗΗΗΠ ΧΗΠΠΗΗΗΠΗ ull 

ΠΠ ΗΗΠΗΗΗΠΗΗΗΠΗ ΗἨΠΗ Η Ἡ 

ΦΠΠΠΠΠΙΠΠΗΠΗΗΗΠΗΗΠΗΠΗΠΗΗΗΗΗΗΠΗΠΗΗΗΠΗΗΠΗΗΗΗΗΗΠΠΙΗ 

ο ΠΠΗ ΠΠΗΠΗΙΗΗΠΗΗΠΗΗΠΗΗΠΗΗΠΗΗΠΗΗΠΗ ΠΗ Ἡ Ἡ 
ΗΗΠΗΗΗΠΗΗΠΗΗΗΠΗΗΗΗΗΗΗΗΠΗΠΗΠΗΗΗΗΠΗΠΗΠΗΠΗΠΗΗΠΗ 
ΗΗΠΗΗΗΠΗΗΗΠΗΗ 

O 3000000 L 

ejiiliinüiubiuuubsügglllilülllliddilllHllllil ill lll 
ΠΠ ΠΗ U 
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ΦΠΠΠΙΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΗ 
ΠΠΠΠΠ 
0400000 
e000m0000000000000000Z200002000000 
ΦΠΠΙΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΗ 
05000000000 3-160 
ΦΠΠΙΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΟΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠ 
ΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠ 
ΦΠΠΙΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΗ 
ΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΗ Πτι ΠΠΠΠΠΓ 
ΠΠΠΠΠ 
06000000000 
ΦΠΠΙΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΗ 
ΦΠΠΙΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠ 
0000 
070000000 
ΦΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΙΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΗ 
ΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΙΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΗ 
ΠΠΠΠΠΠΠΠΠΗ 
ΦΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΙΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΗΠΠΠΠΠΠΠΠΠΗ 
ΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΗ 
ΠΠΠΠΠ 


ΠΠ” 000 
U0 ΠΠΠΠΗ”ΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΗΠΗ 3-1700 L0 








Τι 30877555 | 切削 用 量 | 轮 廊 车 刀 | 
每 行 相对 毛坯 进 刀 方式 上 六 每 行 相对 加 工 表 面 进 刀 方式 
ς 与 加 工 表面 成 定 角 : | C 与 加 工 表面 成 定 角 : 


长 度 1 n 长 度 1 n 
角度 &( 度 ) [45 角度 A( 度 ) [15 
C &B % ΕΒ T M 
C 8: C XN: 
km l «m [1 


ΒΘ! || amaw [5 
SEEDER AR C8 IBSDILT SER 53x 
5 与 加 工 表 面 成 定 前 : © 与 加 工 表面 成 定 前 : 


km fi &m l 
mmo 5 |! BEN [s ^|. 
C 8B C ΒΒ 


Φ : 
^E. m 


|: 


^ 
C RẸ: 


&m l 快速 退 刀 距离 L 
角度 A 度 ) FE , aa 5. . 


3-17 ΠΗΠΗΠΠΠ”ΠΠΗ 
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ΗΙΗΠΗΠΗΗ ΠΗΗΠΗΠΗΗΠΗΠΗΗΗΠΗΗΗΠΗΠΗΗΠΗΠΗΗΗΠΗΗΗΠΠΗΠΗ 
ΗΗΠΗΗΗΠΗΗΗΠΗΗΗΠΗΗΗΠΗΠΗΠΗΠΗΠΗΠΗ 

οππππηππε}εηΗηι}π}ΗΗΠΗΠΗΗΠΠΗΗΗΠΗΗΠΗΗΠΗΗΗΠΗΠΗΠΗΗΗΠΗ 
ΠΗΗΠΗΠΗΠΠΗΗΗΗΗΠΠΗΗΗΠΗΠΗΠΗΗΗΗΗΠΗΗΗΗΗΠΗΠΗΗΗΗΙΗΗ” 
ΠΗΗΠΗΠΗΠΗΗΗΗΗΠΗΠΗΗΗΠΗΠΗΠΠΙΓΗΗΗΠΗΗΗΗΗΗΠΗΗΠΗ 

οπππηπηππεππΗπ}ΗΠΗΠΗΗΗΠΗΗΠΗΠΠΗ 

ο) CA ΠΠΗΗΗΠΗΗΗΠΗΗΗΠΗΗ ΧΠΗΠΗ Zilla Η Ἡ 
ΠΗΠΗΠΗΗΠΗΠΗΗΗΗΠΗΠΗΗΠΗΗΗΗΠΗΠΗΗΗΗΠΗΗΗΗΗΠΗΙ gg. BI 
ΠΗΠΗΗΠΗΠΗΗΗΠΗΗΗ ΧΗΗΠΠΠΠΗΗΗΗ ΠΗΤΗΗΕΗΠΗΗΗΗΗ Η Π L 
UD 

H 2Η l BL ΗΠΗΠΠΗΗΠΗΠΗΠΗΗΗΗΠΗΠΗΠΗΠΗΠΗΗΗΠΠΗΗ 

ΗΗΠΗΗΗΗΗΗΗΠΠΗΠΠΗΠΠΗΗΠΗΗΗΠΗΠΗΗΗΗΗΗΠΠΗ 

el  ΠΠΗΠΗΗΠ ΗΗΠΗΗΠΗΙΗΗΠΗΗΗΠΗΗΗΠΗΗΗΠΗΗΠΗ Η Π Ἡ Ἡ 
ΠΗΠΠΗΗΠΗΠΗΗΗΗΠΗΠΗΗΠΗΗΠΗΗΠΗΠΗΗΗΗΠΗΗΗΗΗΠΠΗΠΗ HH D 
ΠΗΠΗΗΠΗΠΗΗΗΠΗΗΗΗΗΗΠΗ DD UUUUUUUUUUUD 

ο) Π ΠΠΗΗΗΠΗΗΠΗΗΠΗΠΗΠ dll 

οπππππΠΗΠΗΗΗΠΗΠΗΗΠΗΗΗΠΗΧΗΗΠΗΠΠΖΗΗΗΠΗΠΗΗΗΗΠΠΗ 
ΠΗΗΠΗΠΗΠΗΗΠΗΠΗΗΠΗΠΗΠΗΗΠΗΠΗΗΠΗΠΗΗΠΗΗΗΗΗΠΗΙΠΗΗΤΗ 
ΠΗΗΠΗΠΗΗΠΗΠΗΠΗΠΗΠΗΧΗΗΗΠΗΗΠΗΗΠΗΠΗΠΗΗΠΗΠΗΠΗΗΠΠΗ 
ΗΗΠΗΗΠΗΠΗΠΗΗΠΗΗ 


3l ΗΗΗΗΗΠΗ 
ΠΠ ΠΠΠΗ”ΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΗ 3-180 0 L0 





加 工 参数 | 进退 刀 方 式 VARE | 轮 廊 车 刀 | 
速度 设 定 : 
进退 站 时 快速 走 门 : C m CES 
接近 速度 |] 退 刀 速度 |20 
ΠΕ: ho — 单位 : (3 mm/min C mm/rev 
主轴 转速 选项 : 
(« ΕΦΕΕ C 恒 线 速度 
Ese [20 rpm 线 速 度 [120 m/min 
0000 rp 


TERIS: 
C 直线 拟 合 e ΕΗΒ 
eE [5999 


Π 3-18 "^D 0D" DU 
"HBaBmlJ" uultu 
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O10 0 00L 

ο) ΠΠ ΗΠΠΗΗΠΠΗ Η Π Η Ἡ 

ο) ΠΠ ΗΗΠΗ lll Ἡ 

0O20 nagd 

ejiiliuiliilliuubsuubsbaülsaglgblllllliBblllligglililldlltWll 
UH 

ο) ΠΠ ΗΠΗΠΗΠΗΗΠΗΠΗΗΗΠΗΗΠΗΠΗ Ph b 

O 3000000 t 

多 ΠΠ ΗΗΠΗΗΗΠΜΗΗΗΠΗΗΗΠΠΗΗΗΠΗΗΠΗΗ Η Π Ἡ 

ο) ΠΠ ΗΗΠΗΗΗΗΠΗΗΗΠΗΗΠΠΗΗΗΠΗΗ ΠΠ LL 
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ΗΗΠΗΗΗΠΗΠΗΗΗΠΗΗΗΠΠΗΗΠΗΠΗΗΠΗΗ 


ΗΗΠΗΗΗΠΗΗΗΠΗΗΗΗΗΠΗΠΗΗΠΠΠΗ 








加 工 参数 | 进退 刀 方 式 | MARE | 轮 廊 车 刀 | 


ΗΗΠΗΗΗΠΗΠΗΗΗΗΗΗΠΗΠΗΠΗΠΗΗΠΗ sraton 


@ »MERP C Ajeg C 端面 





ΠΠ ΠΗΗΗΗΠΗΗ D Η Ἡ ΤΑ. 


加 工 精度 [0.02 MIRE [0 

uu n oes |1 切削 行距 | 
Lj I I I I I I I 干涉 前 角 Wwb ë wm ho τ 
ΠΕ ΠΕ 一 0000 U 


PATEAR: 


最 后 一 行 : 
加 工 次 数 | (ο C [E 





ΠΠΠΠΠΠΠ΄ΠΠΠΠΠ”Πππππ΄π [| — 
D0000%00000“00000 UU000 ML ib 
DO “O000”70000000000000 μυών 
η 3-19 |] HE T] 
ΠΕΠ DO B E LI 
eiilliiiilililliliüililiüulililLul 
ΠΠΗΠΠΗΠΗΗΠΠΠΠΗ 180° [| 0 19 0000 UUD 


eiillliibiuiluiulllililDlüll ll 
ΠΗΠΗΠΗΠΗΠΗΠ 180° 0 

eUUUUDUUO0O000000U0U0U0U0U0U XJBDDODDDDD-90 D 270° 0 

0O 20 null 

ο) ΠΠ ΗΗΠΗΗΗΠΗΗΗΠΗΗΗΠΗ ΗΕ Η ΠΠ Η Ἡ 

ο) ΠΠ ΗΠΗΠΗΗΗΠΗΗΗΠΗΗΗΠΗ Odi Η Ἡ 

ΠΠ ΗΠΠΗΗΠΠΗ Η Π Η Ἡ 

ell U L 
ΗΗΠΗΗΗΠΗΠΗΠΗΗΠΗΠΗΗΗΠΗΗΗΠΗΗΗΗΗΠΗΠΗΠΗΗΗΠΗΗΠΗΗΠΗ 
ΕΕ ΕΠΕ ΕΠΕ Γη 

ο) ΠΠΗ ΠΠΗΗΗΗΠΗΠΗΠΙΗΗΠΗΗΠΗΗΠΗΗΠΗ ΠΠ Η ΠΠ UH 
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ΗΗΠΗΠΗ 


久生 
UUUUUD 


D3000U000000 ΠΗΠΗΠΗΗΗΠΗΗΗΗΠΗΗΗΠΗΠΗΠΗΠΗΗΗΠΗ 
ΗΗΠΗΗΗΠΗΠΗΠΗΗΠΗΗΠΗΠΗΠΗΗΗΠΗ 
DU 4D HOLD D UU 


ο) ΠΠ ΠΗΠΗΗΠΗΗΗΠΗΗΗΠΗΗΗΠΗΗΠΗΗΠΗΗΠΗΗΠΗ ΠΗ Ἡ Ἡ 
UD 


ΕΕ ΕΕΕ ΕΕ ΕΕ ΕΕ ΕΕ ΕΕ ΕΕ ΕΕ ΕΕ ΕΕ ΕΕ ΕΕ ΕΕ ΗΕ ΕΕ ΠΠ Β 
UH 


D 5n null 


ell ZU0UUU ΖΗΗΠΗ Η Ἡ 
ο) ΠΠ ΠΠΗΠΗΗΠΗΗ ΕΠΗ ΗΕ Η ΠΗ LU 
ΠΠ UU t 


ΦΠΠΙΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΗΟΗΗΠΗΗΠΠΗΗΗΠΗΗΗΠΠΠΠΗΠΠΠΠΗ 
UUUUUD 


emDOUOUD0U0D00D0000U000U000000U000U0UU0U0U0UUUUU0 
ΗΗΠΗΠΗΠΗΗΗΠΗΗΠΠΗΗΗΠΗ 


A UUUUU Bu 
UD“O00000 “000000000UUUUUU 3-2000 L 


加 工 参 数 ” 进 退 刀 方式 | 切削 用 县 | HREN | 
每 行 相 对 加 工 表面 进 刀 方式 : 
C 与 加 工 表面 成 定 角 : 
Km č ΒΑΘ | 
C 垂直 
caa mi | ë amw [15 


快速 退 刀 距离 L |5 
每 行 相对 加 工 表面 退 刀 方式 : 


C 与 加 工 表面 成 定 角 : 

ΕΙ 5. AR) [as L 
“ΕΕ 
CE: 长 度 1 Γ Am [--- s 





|| 320 00000” DD 


ΠΠ E EE E E e A E AE ΠΠΗΠΗΗΗΗΠΗΗΠΗΗΗΠΠΗ ΗΠΗ Ἡ Ἡ 
ΠΠ ΗΕ Η ΠΗ Ἡ Ἡ 


ΠΠ ΗΠΗΗΠΜ ΠΗΗΠΗΗΠΗΗΗΠΗΗΗΠΗΗΗΠΗΗΗΠΗΗΠΗ Η Π Ἡ Ἡ 
ΠΗΗΠΗΠΠΗΗΗΗΗΠΗΠΗΗΗΠΗΠΗΠΗΗΗΗΗΠΗΗΗΗΠΗΠΗΠΗΗΗΗΙΗΗ” 


[| 30 CAXA[I[I[] CAM[I [| 47 


ΠΗΠΗΗΠΗΠΗΗΠΗΠΗΗΠΗΗΗΗΠΗΠΗ UU 9000000000D050 

ο) Π ΠΠΗΗΗΗΗΗΠΗΗΗ ΠΠ Η Η Π Ἡ 

ο) Π ΠΠΗΗΗΠΗΗΗΠΗΗΗΠΗΗ ΧΗΗΗΠΗΖΗΠΗΗΠΗΗΠΗΠΗΠΗ 
ΠΗΠΗΗΗΠΗΠΗΗΗΠΗΗΠΗΗΗΗΗΠΗΗΗΗΗΠΗΠΗΠΗΗΗΠΙ UU UUD 
ΠΗΠΗΗΠΗΠΗΗΗΠΗΗΗ ΧΗΗΠΠΠΠΗΗΗ ΠΗΤΗΗΕΗΠΗΗΗΗΗ Η Π Η 
Un 

Π 21Η ΠΗΗΠΗΠΗΗΗΗΠΗΗ ΠΗΗΠΗΗΗΠΗΠΗΗΠΗΗΗΗΠΗΗΗΠΗΠΗ 

DUBBI 

ΦΠΠΠΠΠΠΠΗΕΠΙΠΗΠΗΠΗΠΗΗΠΗΗΠΗΠΠΠΗΠΗΗΠΤΗΠΒΠΡ 
ΠΗΗΠΗΗΠΗΠΗΗΗΗΗΠΗΗΗΗΠΗΠΗΗΠΗΗΗΗΗΗΗΠΗΗΗΠΗΠΗΠΗΗΠΤΗ 
ΠΗΗΠΗΠΗΗΗΗΗΠΗΠΗΗΗΠΗΙΓΗΗΗΠΗΗΗΗΗΗΠΗΗΠΗ 

ο) Π ΠΠΗΠΗΗΠΗΗΠΗΗΗ L 

ο) ΠΠ ΠΠΗΗΗΗΙΗΗΗΗΠΗΠΗΗ xülillilll ΖΗ ΠΠ ΠΠ tl 
ΠΠΗΗΠΜΗΗΠΜΙΗΗΠΗΗΗΠΗΙΠΗΗΠΜΠΗΗΠΗΗΗΗΠΗΗΗΠΗΠΗΗΠΗ uu 
ΠΗΗΠΗΗΗΠΗΠΗΠΗΗΠΗΗΗΧΗΗΗΠΠΗΗΗΠΗΗΠΗΗΠΗΠΠΗΠΗΠΗΗ 
ΗΗΠΗΠΗΗΗΗΗΠΗΠΠΗ 


3.2.3 JUUL 


ΗΗΗΠΗΠΗΗΠΠΗΗΗΗΗΠΗΗΗΗΠΗΗΗΗΠΗΗΠΗΗΗΗΠΗΗΠΗΗΗΗΗΠΠΗ 
ΗΗΗΠΗΠΗΗΠΗΠΗΗΗΗΗΠΗΠΗΗΗΗΠΗΗΠΗΗΗΗΗΗΠΗΗΗΠΗ 

ΠΗΠΗΠΠΗ΄ΠΠΗ’5”ΠΠπ᾽ΗπππΠπΗΠΠΗΗΠΠΗΠ’ΠπΗηππηπ”η 
lJ OUs00U0O0 OO0OO00 00Oo0000 0000 00000000050 
ΓΗ U 3-210 U LU 


TEMIS | 切削 用 量 | 148873 | 
切 槽 表面 类 型 : 
(« dhee C 内 轮廓 C 端面 
加 工 工艺 类 型 : 
@ 粗 加 工 C 精 加 工 C 粗 加 工 + 精 加 工 





加 工 方向 ]: PAED: 
C 8g Co C RA (« ΕΠΙ 


[ ROE [ 刀具 只 能 下 切 
(v 粗 加 工时 修 轮廓 相对 y 轴 正 向 偏转 角度 [0 


粗 加 工 参数 : 

加 工 精度 |0.02 ΠΤΦΒΟΣ AER 10.5 
平移 步 距 ΒΡΕ Emme 
精 加 工 参数 : 

加 工 精度 0.0 加工 余 里 未 行 加 工 次 数 上 
ws F ππβες wes E  、 
刀 尖 半径 补偿 : 

C 编程 时 考虑 半径 补偿 C 由 机 床 进行 半径 补偿 





0 3-21 “DUUUUU DU 
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Di0000000 
e0000m00000000000000000 
e0000m00000000000000000 
ΦΠΠΠΙΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠ 

020000000 
ΦΠΠΠΠΙΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠ 
ΦΠΠΠΠΙΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠ 
ΦΠΠΠΠΠΠΠΙΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΗ 

030000000 
ΦΠΠΠΙΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΗ 

ΠΠΠΠΠ 
ΦΠΠΠΙΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΗ 
ΠΠΠΠΠ 

04000000 
ΦΠΠΠΠΠΙΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΗ 
ΦΠΠΠΠΠΙΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠ ΖΠΠΠΠ 
ΦΠΠΠΠΠΙΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΗ 

ΠΠΠΠΠ xn m 
ΦΠΠΠΠΠΙΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΗ 
ΦΠΠΠΠΠΙΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΗ 

05000000 
ΦΠΠΠΠΠΙΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠ 
ΦΠΠΠΠΠΙΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠ 
ΦΠΠΠΠΠΙΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠ 
ΦΠΠΠΠΠΙΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΗ 
ΦΠΠΠΠΠΠΠΙΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΗ 

ΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠ 


3.244.ΠΠΠΠ 


ΗΗΠΗΠΗΠΗΗΗΠΗΠΗΠΗΗΗΠΗΠΗΗΗΗΠΗΠΗΗΠΗΠΗΗΠΗΠΗΗΠΗΗΠΗΠΗΗ 
ΗΗΠΗΗΗΗΠΗΗΗΠΗΗΗΠΗΗΠΗΗΗΗΠΗ 

ΗΗΠΗΠΗΠΗΗΗΠΗΠΗΠΗΗΗΠΗΠΗΗΗΗΠΗΠΗΗΗΠΗΗΠΗΠΗΗΠΗΠΗΠΗΠΗ 
ΗΗΠΗΗΗΠΗΗΗΠΗΗΧΗΠΗΗΗΗΠΖΗΗΠΗ 

UU0000 0000 "0000 00000000 HUHUBUBDBU UUUUD 
“0000” 00 S000000“ UUDUDDU 0000“UUUU “UUUUUUUD 
ΗΗΗΗΠΗΗ 9-21 1 LU 
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加 工 参数 | 用户 自 定义 参数 | 钻 孔 刀具 | 
站 孔 参 数 : 
parast: E ~ | 





钻 孔 深度 : [o 暂停 时 间 ὦν) [o. 1 
安全 间隙 : [o5 进 刀 增 量 : [1 
安全 高 度 由 对 ) |50 


速度 设 定 : 
主轴 转速 : — [20 钻 孔 速度 : |10 
接近 速度 : f 退 刀 速度 ἰ20 





D3-2“U0UUU 0050 


ο) ΠΠ ΗΠΗΠΠΗΠΗΗΗΗΗΗΠΗΗΗΠΗΠΗΗΠΗΗΗ U Ἡ 
ο) ΠΠ ΠΕΙ ΗΠΠΗ Η Ἡ 

ο) ΠΠ ΠΗΗΠΗΗΗΠΗ UU Η L 

ο) ΠΠ ΗΗΠΗΗΗΠΗΗΗΠΗ ΗΗΠΗ Η Ἡ 

ο) ΠΠ ΗΗΗΠΗΗΗΠΗΗΗΠΗΗΗΠΗΠΗ Η ΠΠ Ἡ 

ο) ΠΠ ΗΗΠΗΗΗΠΗΗΗΠΗΗἨΠΗ HO Η ΠΠ DL 

ο) ΠΠ ΗΕ ΗΠΗΠΗ Η Η Η Ἡ 

ΠΠ ΗΠΠΗ ΕΠΗ Η Π Η Ἡ 
ΠΠ iul UD uult 


325 000000 


ΗΗΠΗΠΗΗΗΗΠΗΠΗΗΗΗΠΗΠΗΗΗΗΠΗΗΗΠΗΠΗΗΗΠΗΠΗΠΗΠΗΗ 
UUUUUD 


i UUUU UU] 


UU0000 000 ”DUO00 00000000“UUUUU UUUUU"0 
ΠΠ llm lU 00000 000000 0000 0000000000 
ΠΠ Π Η 3230 p 

ΗΗΠΗΗΗΠΗΗΗΠΗΗ 

ο) ΠΠ DDD UU Η Π Ἡ mm] 

ο) ΠΠ ΗΗΠΗΗΗΠΗ ULU mmi 

ο) ΠΠ ΗΗΠΠΗ ΕΠΗ Η Π Η Ἡ 

ο) ΠΠ ΠΕΠ ubl 

ο) ΠΠ ΗΠΗΠΗΠΗΗΗΠΗ ΗΕ Η ΠΗ Η Ἡ 

ΠΠ ΗΗΠΗ Η Η Π ll 
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ΣΗΗΗΗΗΠΗΗΗΠΗΠΗΗΗΗΗΗΗΗΗΗΠΗΠΗΠΗΗΗΗΗΗΗΠΗΠΗΗΤΗ 
ΗΗΠΗΠΗΠΗΠΗ 


ΣΗΗΠΗΗΠΗΗΠΗΠΗΠΗΗΗΗΗΗΗΠΗΠΗΗΗΗΗΗΗΠΗΠΗΗΗΗΗΗΠΗ” 
ΠΗΠΗΠΜΗΠΗΗΗΗΗΕΗΗΗΗΞΠΠΗΠΤΗΗΗΠΗΗΠΗΠΗΗ ΗΠ Η 


螺纹 参数 | etn T š | 进退 刀 方 式 | 切削 用 量 | 晶 纹 车 刀 | 
六 螺纹 类 型 

CMM — com “ἐπα 
-螺纹 参数 : - 

起 点 坐标 : ΧΩ}: |15.000000 ze): FI --- 


终点 坐标 : ΚΩ}: |15 z): [30 


螺纹 长 度 [25.999999 ë aoga Ë 
apa 上 


螺纹 节 距 - 

G 恒定 节 距 C 变节 距 
ΠΕ o Hep ἍὉ 
末节 EBP 。- 








0 3322: "ΠΠΠΗ”ΠΠΗ 
ο UDUDUUU gu 
UD“O000000“ “00000000U0UUUUUUU 3-240 0 L 


=== x 
"Ven νου ? 


ageres ATSA | 进退 刀 方 式 | 切削 用 星 | 螺纹 车 刀 | 
aT: 

C 粗 加 工 © 粗 加 工 + 精 加 工 未 行走 刀 次 数 [! 
曙 纹 总 深 [p 粗 加 工 深度 [2 精 加 工 深度 [o.3 
HMLE: 

每 行 切削 用 量 : 

5 恒定 行距 恒定 行距 |0.2 


C 恒定 切削 面积 第 一 行距 [o. 2 最 小 行距 |o. o2 
每 行 切入 方式 : 
全 沿 牙 槽 中 心绪 C 沿 牙 模 右 介 C hx" 


AMTER: 
每 行 切削 用 量 


(« 恒定 行距 恒定 行距 [0.1 
C 恒定 切削 面积 ΕΠΕ D: 最 小 行距 [ος 


-每 行 切 入 方式 : - 一 
EIER LIV C 8334835081 C EARE 





[ll 3322" 000000” 000 
ΗΗΗΗΗΗΗΗΗΗΗΗΗΗ 
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D IDDULB 

ΦΠπΠπΠπΗΠΠΠΗΗΠΠΗΗΗΠΗΗΠΠΗΗ 

ΦΠπΠΗΤΠΗΠΗΠΙΠΠΗΗΠΗΠΗΗΗΠΠΗΠΗΗΗΗΗΗΗΗΗΠΗΠΗΗΗΠΗ 
ΕΕ ΑΕ ΕΕ Ε ΕΕ ΕΕ ΕΕ ΕΕ ΕΕ 

020000000 ΠΗΠΗΠΗΠΗΗΠΗΗΠΗΗΗΠΗΠΗΗΠΗΠΗΗΗΠΗΗΗΠΗΠΗ 

Bilin ΕΠΕ ἔ 

LU 3D E I 

SGEBRBEBEEHENBENBUEBEERPERENUEHSDUESHABEBEENE 

S u ΠΕ we ee bL hit hi 

ο) ΠΠ ΗΙ ΕΠΗ ΗΗΠΗ Η Ἡ 

ΠΠ ΠΕ D EI Ἡ 

ο) ΠΠ ΗΗΠΗΗΗΠΗ Ul 

ο ΠΠΗΠΗΙΗΠΗΗΠΗΗΗΠΗΗΠΗΗΠΗΗΠΗΗΠΗΗΠΗ DU UL 
ΗΗΠΗΗΗΠΗΗΗΠΗΗΗΠΗΗΗΠΗΠΗΠΗΗΠΗΠΗΗΗΠΗΠΗΗ nl 
00000000000000 vun 

ΕΕ ΕΕ ΕΕ ΕΕ ΕΕ ΕΕ ΕΕ ΕΕ ΕΕ ΕΕ ΕΕ BT ETE ET ELE EPI D ΕΕ ΠΗ Β 

ΕΜ ΠΠ 

ΠΜ ΗΠΗΗΗΠΗ Η Ἡ Ἡ 

ΦΠΠΠΠΠΗΠΗΠΗΗΠΗΠΗΠΗΠΗ 

η ΠΠ 


ΑΞ CAXA 数控 车 仿真 实例 





本 章 通 过 实例 讲解 CAXA 数控 车 在 实际 产品 加 工 中 的 基体 操作 过 程 ,主要 包括 轴 关 零件 、 
套 类 零件 、 模 类 零件 、 螺 纹 和 综合 加 工 类 零件。 


4.1 WRS ARRENA SC DAI 


轴 类 零件 是 加 工 中 经 常 遇 到 的 典型 零件 之 一 。 它 主要 用 于 文 承 传动 零 部 件 ， 传 递 转 和 矩 和 
承受 载 何 。 轴 类 零件 是 回转 体 零件 ， 其 长 度 大 于 和 直径， 一般 由 同 轴 的 外 圆柱 面 、 圆 锥 面 与 端 
面 等 组 成 。 























4.1.1 零件 CAD 造型 


如 图 4-1 所 示 的 轴 类 零件 ， 毛 坯 为 四 mmx60mm 的 棒 料 ， 材 料 为 45 钢 ， 要 求 绘制 图 形 
并 进行 数控 加 工 仿真 。 








轴 关 零件 具体 建 模 步 骤 如 下 : 
1. 启动 CAXA 数控 不 
双击 桌面 上 的 “CAXA 数控 车 20117. ΕΙΗΣ, ΕΣ CAXA 数控 车 。 
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2] D B LU LU D 


ΙΠΠΠΠΠΗΠΗ UU” ”000 00000 000 00000000 1 πη 
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š AB el 1 km | 快速 退 刀 距离 L 


角度 A( 度 ) [45 fal&Aqg) [15 [5 
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进退 刀 时 快速 走 刀 : Cg 外 国 车 7] nag: DHEET — 
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1t0 
园 
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c 恒 转速 c gm E RE 

主轴 最 高 转速 [10000 rpm 

轮 廊 车 刀 类 型: 5 
样 条 拟 合 方式 : G AMOEREZ]C PHOERET] C 端面 车 刀 | DARA 
c 直线 拟 合 c BB. Bin 

ο ταση c ΑΠΕ C 球形 刀具 
DAREDA: CER 个 对 中 CHR 
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(« ΜΕΡΙ 
DNE E 
加 工 精度 [Ὀ. 02 


mem o 
Fma Œ [o 


最 后 一 行 : 
加 工 次 数 ᾗ 


ΕΞΞΙΕ7]: 
CR G= 
刀 尖 半径 补偿 
C 编程 时 考虑 半径 补偿 
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ΤΑ] τ 

切削 行距 尼 
Fea Œ) [o -— 

PAED.: 

° E. 
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速度 设 定 : 
进退 刀 时 快速 走 刀 : 
Somme | 
x79. feo 
主轴 转速 选项 : 
(« 恒 转 速 


样 条 拟 合 方式 : 
C 直线 拟 合 
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主轴 转速 [500] r 


WISA | 进退 刀 方 式 URBS | 轮 廊 车 刀 | 


C cS 
退 刀 速度 [100 


单位 : (5 mm/mn C 


C 恒 线 速度 


pm 线 速 度 [120 m/min 


主轴 最 高 转速 10000 


e EB E 
iiem Eí 9999 





mm/rev 


rpm 


WIS WETA | TARE | 轮 廊 车 刀 | 


每 行 相对 加 工 表面 进 六 方式 : 
© 与 加 工 表面 成 定 前 : 
km Ë fam qe) [45 
C ΒΒ 
C x8 km fi aeg) [15 
快速 退 刀 距离 L [5 
HERLAER T5 x: 
( 与 加 工 表面 成 定 角 : 


TIE [5 前 度 A( 度 】 [45 


C 垂直 


C «8: [ει fi aea) [15 
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加 工 参数 | 进退 刀 方 式 | Unis ERE | 
xip: DASA 刀具 参数 示意 图 : 
PBE 刀具 名 : PEN — 
轮廓 车 刀 列 nag. [Í — 
Lo 刀 县 补偿 号 : D 
A 
ME] 刀 柄 长 度 L: [10 
ΠΣΕ w: [15 «i 
nake jo ΜΝ 
Terbo τος 
刀具 前 角 r: o Ἢ 
置 当前 刀 ts] | | 刀具 后 角 5: fo 
轮 廊 车 刀 类 型 : 
GNERE C ΜΗΡΕΡΕΤΙ C 端面 车 刀 | ORNARE 
对 站 点 方式 EEFI 


« Πρό C ΤΡΕΝΟ, © 普通 四 县 C 球形 四 县 
刀 且 坑 置 方向 : G im C 对 中 C ἘΙΒ 
Sui | 
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Μιας | 
| asma 区 行 结束 符 : meelo Le (ΕΞ ΕΡΕ 
快速 移动 : [coc ^ Mia. πω” ο [c8 
ihe. 5 主轴 正 转 : mos 机 床 名 : τ] 输出 文件 最 大 长 度 :|5000 K 
— re si 
xxi. η οτε 
MERRE δι mde € š gine: F ebrio sc MM Bes 
程序 停止 : ms0 。 程序 起 始 符 号 : BO 程 序 结束 符号 : ^o Mu e p TE 
ave K umae R cea: Ἐ — cie Io mets ΜΠΕ]  nemmg-b 
回 退 初 格 安全 高 度 [xo a c 轴 起 柏 角 度 :人 编程 方式 设置 
回 退 R 安 全 高 度 (699): [555 JEN ME. Cd ΓΒΕ 
MM 代码 是 否 优化 : 他 是 CE 
刀具 号 党 号 输出 位 数 : [0 [ #ho 
iia πο sam. 
坐标 输出 格式 。 6 αμα. 


0 $POST CODE &( $POST HAME , $POST DATE , $POST TIME ) 








nrag [ooo 输出 到 小 数 点 后 F { 
圆 弧 控制 设置 : 
EHHG: c mu4RILO ο ΠΒ — 
LJIK&X: C 绝对 坐标 G 圆心 相对 起 点 个 起 点 相对 圆心 
R 的 含义 : |e E 

C 


[ 输出 圆 弧 平面 指令 











C X 值 表示 半径 C X 值 表示 直径 ν 显示 生成 的 代码 





e 圆 弧 圆心 分 里 表示 半径 C 圆 弧 圆心 x 分 旺 表示 直径 
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刀刃 长 度 1:66 —— 轮廓 车 站 类 型 : m 
7Hrxm L[o — C MMOERET) C MERE CREE 

E 刀具 偏 置 方向 : G Zf 个 对 中 C A 

”取消 [C] | 取消 [C] | 
[|| 458 0U000000” dtt j4s9"pnunauuu"duutll 


UU0000 HUU ” 0000 00000000 ΠΠΠΗΗ”ΠΠΠΗ Η 
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2000 0UUU00 0O00000 000000 000000000 HUU uuu 
UU OOOO” 00000000000000000000000D050 
η 4-610 00 
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加 工 参 数 | 用户 自 定义 参数 | 钻 孔 刀具 | 
- 钻 孔 参数 : 


外 孔 模式 :| 钻 孔 τ] 


钻 孔 深度 : 15 





暂停 时 间 apo 1 


安全 间隙 : ”|0.5 进 刀 增 里 [-- 
安全 高 度 (相对 ) [5o 





速度 设 定 : 
主轴 转速 : [500 
接近 速度 : [πη 


Baum: o 
退 刀 速度 [o 
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加 工 参 数 | 用 户 自 定义 参数 钻 孔 四 县 | 
当前 钻 孔 站 县 : JESAN: 





μιν 刀具 名 : [Huh | 
| 钻 孔 刀具 列表 : ΠΒ. [| | 
刀具 补偿 号 : B | 

刀具 半径 R: [12 
JENA A [ο Ἢ 
Jm 1: [50 | 
TKE L: i00 | 








置 当 前 刀 [S] | 
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备注 : | 


ΗΗΗΗΠΗΠΗ 
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加 工 参数 | 进退 刀 方 式 | ΥΠΗΞΕ | 轮 廊 车 刀 | 


一 加工 表面 类 型 : 
C NEET G ΠΕΙ C Wm 
-加 工 参数 : 5 fus 


加 工 精度 0. 02 MIRS [0.5 
加 工 角度 qe) [reo mae 
ΜΜ [p — — ἜΣΘ ho 一 


三 加 工 方式 一 











C 等 距 方式 











-拐角 过 渡 方 式 : 一 一 RÉE: 
Cim CE ca ς 

-详细 干涉 检查 : 一 一 - 退 刀 时 沿 轮 廊 走 刀 : 
oF cs Ica ς 5 


7 了 半径 补偿 
c 编程 时 考虑 半径 补 传人 ~ 由 机 床 进行 半径 补 傍 
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| us 





-每 行 相对 毛坯 进 刀 方式 
5 与 加 工 表面 成 定 角 : 
Kak ` 
famaqo [15 

个 垂直 


C ZH: 
km | 


βλ) s | 


加 工 参 数 ”进退 刀 方 式 | 切 沿用 量 | HE | 





-每 行 相对 加 工 表面 进 刀 方式 
5 与 加 工 表面 成 定 角 : 
kml 
fgg μ5 
C ΕΒ | 
C <=: | 
长 度 l 及 | 
ΒΙΒΛΟ) h — 





© 与 加 工 表 面 成 定 角 : 


«mi Ë 
角度 A ( 度 ) [15 
C 垂直 


Φ : 
RE.. w πετ 


每 行 相 对 毛坯 退 刀 方式 一 


-每 行 相对 加 工 志 面 退 刀 方式 
(v 与 加 工 表面 成 定 前 : 
pe P 
角度 A (FE) [5 
C ΕΒ 


C RẸ: 








前 度 A( 度 ) [15 


&m l 快速 退 刀 距离 L 
aew [15 [ 
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加 工 参 数 | 进退 刀 方 式 WARS | 轮 廊 车 刀 | 


速度 设 定 : 


加 工 参 数 | 进退 刀 方 式 | 1ΠΗΝΒΒΞΕ ERE | 
"BHOEMEIS DASA: 刀具 参数 示意 图 


进退 刀 时 快速 走 刀 : CE G 否 AAE maa: PAZA | 
接 这 速度 ο ΒΙΟ — QS! RS: « 
T 刀具 补偿 号 : 
3t7]8:  |30 单位 : 5 mm/mn C mm/rev ç M TAKE L: 
z TARE w; 
主轴 转速 选项 : TRKE x 
5 mu C BH ο = 
ri ] rpm ΞΕΙΕΙΕ 20 m/min = j 
主轴 转速 [so ”rpn ΕΒΕ 27 ny El 
主轴 最 高 转速 |10000 rpm 
ORTE: n 
C MMOEREZIG 内 轮 麻 车 刀 个 庙 面 车 刀  7ΒΊΘΓΡΙ! 
对 万 点 方式 刀具 类 型 
C 普通 刀具 C 球形 刀具 
刀具 偏 置 方向 ， CER Cab CHR 
备注 : 


样 条 拟 合 方式 : 
C 直线 拟 合 e EAS 
ΑΕΚ 9999 
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50 U DO LU TH 
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[eem [ien 








WISA | 进退 刀 方 式 | 切削 用 量 | pE | 加 工 参数 ”进退 刀 方 式 | 切削 用 量 | 轮 廊 车 刀 | 
2l. 
加 工 表面 类 型 : " 每 行 相对 加 工 去 面 进 刀 方 式 : 
C MEER «ΠΕ (mam G 与 加 工 表面 成 定 角 
. = EH: 
加 工 参 数 km B amw Te 


加 工 精度 [o.o2 加 工 余 量 [ο 
mia f 切削 行距 e 
干涉 前 角 qe [o 干涉 后 角 qm |5 


C &B 
C 矢量 : KEL |: 前 度 A( 度 】|45 


快速 退 刀 距离 L [5 
PAED: 每 行 相 对 加 工 表面 退 刀 方式 : 
(v 2s b [3] 


最 后 一 行 : 
加 工 次 数 P RA ai C 与 加 工 表面 成 定 角 : 
ml 2 SAQS) |45 
RAEN: 详细 二 上 检查 : ME eL 
τε επ G= ος ; 
C XS: xm μ aea) [15 
TREME 


C 编程 时 考虑 半径 补偿 C 由 机 床 进行 半径 补偿 











取消 | 
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τ"... -- --π” 
机 床 名 : [mmc v| ΠΗ! emk | 是 除 机 床 
行 呈 地址: παπί memes ΑΠΕ: 
快速 移动 : [coo ΕΙΜΑΙ: Jsoz κ 直线 插 补 : 
主轴 转速 : Ἐ ” ”主轴 正 转 : Dos 主轴 停 : 
Sx. Moe cei mex Moa 相对 指令 ; 
恒 线 速度 : [oon — 螺纹 切 尖 |: 
半径 左 补偿 : or 长 度 补偿 : 
坐标 系 设置 : [4 ange. οι ——— aman EO 每 分 进 给 : 
| ”程序 停止 : M30 ”程序 起 始 符号 : 民 ” ”程序 结束 符号 : κ. ” ”每 转 进 给 : 
螺纹 节 距 : 区 。 ”螺纹 切入 相位 : Ὦ cea CEO οἩηβπήβο: 








机 床 名 : [umama > | 输出 文件 最 大 长 度 :|5000 κε 
后 置 程序 号 : |1234 
行 号 设置 : 
BITS: C 输 出 C 不 输出 
ΠΕΡΙ ο C ΠΕ 
行 号 位 数 = 有 起 始 行 号 = |10 行 号 增 里 = [o 
编程 方式 设置 : 
Jem/ieE: (€ 绝对 C 188 
ΞΕ: CF C 
坐标 输出 格式 设置 : 

| τι ο. αμ.” 
ΜΕΣΗ [1000 Seba ires a [S 位 
圆 浊 控 制 设置 : 
圆 弧 控 制 码 : c Bu L2 C ΕΕ 


a 


回 退 初始 安全 高 度 [cas 5 轴 起 始 角度 : 
回 退 R 安 全 高 度 (699) : [caa 


刀具 号 和 补偿 号 输出 位 数 : [3 厂 ło 


0 $POST CODE &( $POST NAME , $POST DATE , $POST TIME ) 


1,1, ΚΠ Χ: C 绝对 坐标 G 圆心 相对 起 点 C 起 点 相对 圆心 
R Ex: Q : C 
G 


[ leg oPmia o 


C X 值 表示 半径 C x 值 表示 直径 ν 显示 生成 的 代码 


911, ^ 
Eos gl, GHEHE) 
ΕΡΕ (暂停 ) 


e 圆 弧 圆心 :分量 表示 半径 C 圆 听 圆心 分量 表 示 直 径 


{RTF [S] | 








取消 cc] | 
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{η Nco002.cut -有 
文件 (了 SSE) 格式 (O) SEV) 帮助 (H) 
要 生成 的 后 置 代码 文件 名 代码 文件 | 


p: ACAXANCAXALA "1 Cut WCOO02. cut 


代码 文件 名 定义 
HCH. cut 


01234 

(NC0002, 08/04/12, 21:46:39) 
N10 G50 S10000 

N12 G00 G97 S300 TOO 

N14 M03 


N16 MOS 

N18 G00 Χο. 000 790. 000 

N20 G99 G81 X0. 000 Z-45. 500 R-49.500 F60. 000 ΚΙ 
当前 流水 号 


一 


当前 选择 的 数控 系统 


[FANUC 
mo | 
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打开 所 有 图 层 | 


新 建 图 层 | 
ΜΜΕ | 
设置 当前 图 层 | 
确定 | 
取消 | 
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μπρος jhad EERTSE - 
切 槽 加 工 参 数 “” 切 肖 用 量 | 1048778 | 
速度 设 定 : 
进退 刀 时 快速 走 刀 : å 个 是 cm 
接近 速度 [5 退 刀 速度 [100 


切 模 加 工 其 数 | MAAE | 088728 | 
JJ 


@ SMERF C Aie C 端面 
加 工 工艺 类 型 : 
C 粗 加 工 C 精 加 工 (« 粗 加 工 + 精 加 工 


3t 7)B: [zo 单位 : 5 mm/mn C mm/rev 


加 工 方向 ]: PATEDA: 
(e 纠 深 C Té (es C 
纵深 185] TÉ N pEMEHIUR: 
(« 恒 转 束 C 恒 线 速度 
主轴 转速 [200 rpm RE [120 m/min 
主轴 最 高 转速 0000 rpm 


厂 RAE [ 刀 县 只 能 下 切 

iv 粗 加 工时 修 轮廓 相对 y 轴 正 向 篇 转角 度 [o 
TTE: 
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平移 步 距 fi 切 深 步 距 上 1.5 RIEA [6 
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Wels [e 退 刀 距离 |ë 切削 行距 [e 
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行 结 束 符 : j : #72: 
顺 圆 弧 插 补 : : 直线 插 补 : 
主轴 正 转 : : 主轴 停 : 
冷却 液 关 : 绝对 指令 : 相对 指令 : 
恒 角 速度 : 高 转速 限制 |: 曙 纹 切削 |: 
半径 右 补偿 : [Ga2 。 半径 补偿 关闭 : 长 度 补偿 : 
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回 退 初始 安全 高 度 [eg τ 5 轴 起 始 角 度 : 增 量 /绝对 编程 : (C 绝对 C gu 
回 退 R 安 全 高 度 (599) : ks EBEG: cg OEE 
刀 且 号 和 补偿 号 输出 位 数 : Β Πλ 坐标 输出 格式 设置 : 
0 $POST CODE G( $POST NAME , $POST DATE , $POST TIME ) ^. || Aii: 2 d C 整数 
nag —— [1000 bsp tè 
- 圆 弧 控 制 设 置 : 
EHHO: c 圆心 坐标 CIK) C 圆 泊 坐标 下 — 
LIKH&X: C 绝对 坐标 G 圆心 相对 起 点 C 起 点 相对 圆心 
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E Cu 
G 外 轮廓 
Apis: 
起 点 坐标 : 10: [5 τα): 














EI ” 
纹 参数 ” 蝎 纹 加 工 参 数 | 进退 刀 方 式 | 切削 用 量 | 螺纹 车 刀 | 
WETS: 1 

CHMI CAMIS ἘΠΈΠΙΛΘ | 


ARAR po 。 粗 加 工 深度 p.er ” 精 加 工 深度 [3 
BT eg: 





C 内 轮廓 
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一 粗 加 工 进 站 方式 : 


ms —s 


Bosa | ἀξέπλητ 54: HEJAR | 切削 用 旦 | 螺纹 车 刀 | 








C 垂直 
- ΞΕ: 

«m 上 
fa qe) [180 





- 精 加 工 进 刀 方式 : 


角度 (SD [150 














HATRA: 


C 垂直 


( ΚΕ 
km 


fa qe [o 


快速 退 刀 距离 !10 
- 精 加 工 退 刀 方 式 : 一 
C 垂直 
( GB. 
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-每 行 切削 用 量 : 一 
G 恒定 行距 

| 恒定 切削 面积 

-每 行 切入 方式 : 








恒定 行距 [o2 
第 一 刀 行 距 [ο 最 小 行距 [0.02 








(* 沿 牙 槽 中 心 续 


C 3383501 C EARE 








- 精 加 工 参 数 : 





-SGUMIR 
5 恒定 行距 
νυν, 


恒定 行距 P 
sebi 最 小 行距 ος 





每 行 切入 方式 : 
Ἐπεί 





C BH ο ERZE | 
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gear | 螺纹 加 工 参 数 | 进退 刀 方 式 UNUS | 螺纹 车 刀 | 


一 速度 设 定 : 








MEB 7JRPEREE SE 71: 


接近 速度 | 


个 是 


E: 
退 7 速度 [0 





ΠΕ: [to 单位 : (5 mm/min C mm/rev 





广 主轴 转速 选项 : 





c iii 


C ΒΑΡΗ 
主轴 转速 [100 rp ΑΕΕ [20 m/min 


恒 线 速度 





FERIIS: 一 
C BEBE 


主轴 最 高 转速 [10000 rpm 


C EKS 
mem. [5599 
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^ SSMO", a 

机 床 名 : [mc — -] erek | ”增加 机 床 | 。 是 除 机 床 

| 行 号 地 址 : 让 行 结束 符 : ὝἨἩππεθ F 
快速 移动 : [coc| amh: ος ΙΞΗΙΉΒΗ: [603 — 
主轴 转速 : 主轴 正 转 : Mos 主轴 反 转 : Mor 
Sapam: Mo sapa: ο ” ”绝对 指令 : [ceo — 
恒 线 速度 : [oo make: js97 ”最 高 转速 限制 : [sso — 
半径 左 补偿 : οι ”半径 右 补偿 : [542 ma exu oo 
坐标 系 设置 : [s amga ο: amana O 
程序 停止 : rs0 ”程序 起 始 符号 : % eraras [κ 。_ 
螺纹 节 距 : 区 。 epai «οπής. ca τ 
回 退 初始 安全 高 度 [c ——— 5 轴 起 始 角度 : b o— 

回 退 R 安 全 高 度 (699): ΕΞ 


刀 县 号 和 补偿 号 输出 位 数 : [5 厂 ho 


0 $POST CODE &( $POST NAME , $POST DATE , $POST TIME ) 
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C 不 输出 

行 号 是 否 填 满 CIE C NAH 
行 号 位 数 Ξ 4 起 始 行 号 =|io F388 -f 
编程 方式 设置 : 
增 量 /绝对 编程 : G 绝对 (ΒΕ 
代码 是 否 优化 : < 是 Ca 
坐标 输出 格式 设置 : 
EMER «αν COS 
ika [1000 输出 到 小 数 点 后 B 。 “位 
E s: 
ΕΠΣΑ: Ç 圆心 坐标 CL,J,K) C Ee E 
LILJAS: C 绝对 坐标 G 圆心 相对 起 点 C 起 点 相对 圆心 
R 的 含义 : ς C 

C 


[ 输出 圆 弧 平面 指令 





C X 值 表示 半径 C x 值 表示 直径 ν 显示 生成 的 代码 


e Εμείς C ENHBEbDISE:«mBG 
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ΠΑ 


细 实 线 层 
尺寸 线 层 
ΒΙΠΠΕΣΕΕ 
隐藏 层 


ΠΛ 15] ΠῚ ΠῚ 


新 建 图 层 | 
ΜΜΕ | 
设置 当前 图 层 | 
确定 | 
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刀具 参数 : 

刀具 种 类 
PF01892 τ] 
ΠΒ: D82227) 
本 一 


785 8 
| wem Le 
刀 柄 宽度 w hs 
DIKE x [10 
TRAE B |1 
刀具 角度 a feo 


TEZ: 


JE: M#JE 
刀具 号 : 
JEKEL: 


刀具 名 : 








JERS Y: 
JENSEN: 
刀 穴 半径 R : 
ΠΙΒΕΙΒ x : 
站 柄 宽度 Yi : 
刀具 位 置 Li: 


Jara F [eo 


DAEA 5 [10 
轮 廊 车 刀 类 型 
G MMOEREZ) C ARPEI C 端面 车 刀 


(fim Cx C Eh 


取消 [C] | 


DAREDA: " 
| | 确定 [0] | 取消 rc] | 取消 [c] | 
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[ 起 车 参数 到 


加 工 参 数 | 进退 刀 方 式 | 切削 用 量 | pE | 


加 工 表面 类 型 : 
@ ΜΡΕΙ 














[eem 


ΤΕΙ HEJA | 切削 用 量 | 轮 廊 车 刀 | 


每 行 相 对 毛坯 进 刀 方式 ] 三 每 行 相对 加 工 表面 进 刀 方式 
© 与 加 工 表面 成 定 角 : | (0 与 加 工 表 面 成 定 角 : 


加 工 方式 


C Aie C 端面 





加 工 参 数 : 
加 工 精度 [o.o2 {ΠΤ 4588 [0.5 


ΤΕΕ qe heol TE [2 
干涉 前 角 (E) [o ἜΒΗ D Πο 


拐角 过 渡 方 式 : 
e ΚΗ CENE 


ΕΕΙΞΙΙΕ7Ί: 


CAR GS 


EZ ET ΡΗΕΕΜΕ7Ί: 


CEOS 


详细 干涉 检查 : 
C =E (e Ἔ 
刀 尖 半径 补偿 
编程 时 考虑 半径 补 位 C 由 机 床 进行 半径 补 以 


[] 4-140 


( 行 切 方式 


C 等 距 方式 


la 


ΗΗΗΗΗΗΠΗ 





D 4-141 


kE Ë 
前 度 A( 度 】 ἰ45 
C ΒΒ 
C 矢量 : 
km | 
mm [5 
每 行 相 对 毛坯 退 站 方式 
(€ 与 加 工 表面 成 定 角 : 
长 度 1 [e 
meag) [oo 
C #8 
C : 
^E. πι r 
角度 A qe [15 


kh | 
famaqe [15 — 
C 3ΕΕ 
C RẸ: 
kh κ 
ΒΑ) — 


每 行 相对 加 工 表 面 退 九 方式 


© 与 加 工 表 面 成 定 角 : 


km Ë 
角度 A( 度 ) [so 
C 垂直 
C RẸ: 

长 度 1 |! 
aea) [15 


快速 退 刀 距离 L 
5 
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加 工 参数 | 进退 刀 方 式 “切削 用 量 | 轮 廊 车 刀 | 加 工 参 数 | 进退 刀 方 式 | 切 沿用 量 ” 轮 廊 车 刀 | 
速度 设 定 : 当前 轮 廊 车 刀 : DESA: 刀具 参数 示意 图 : 
进退 刀 时 快速 走 娓 : C = ς 5 | 外 圆 车 刀 nag: DAN 
τη τ. EEES] JEZ: n 
5 100 ES 
接近 速度 | 退 刀 速度 | τ 一 








3t7]H: leo 单位 : (* mm/min C mm/rev 端面 - TAKE L: 4 J 
DRAE w: [S μα 
主轴 转速 选项 : TAKE N: 10 ! | η | 


« mue C BH s E: δε 
主轴 转速 [300 rpm 线束 度 [120 m/min 7]B Ef 5: nho 
主轴 最 高 转 束 |10000 
轮廓 车 刀 类 型 : ΒΗ 
样 条 拟 合 方式 : GONER C Aem C 端面 牛刀 | BP 
C 直线 拟 合 (« ΞΠΉΙΛΕ HJE 刀 且 类 型 
拟 合 圆 弧 最 大 半径 |8999 © 普通 刀具 C 球形 刀具 
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加 工 参 数 | 进退 刀 方 式 | 切削 用 里 | 轮廓 车 刀 | 加 工 参数 ”进退 刀 方 式 | 切 淹 用 量 | 82ΕΠΞΕ7Ὶ | 
- 类 型 : 
min 每 行 相对 加 工 表面 进 刀 方式 : 


名 ΜΕΡΕΙ C ΡΘΕ C 端面 
um © 与 加 工 表面 成 定 角 : 
ITE km Ë REOS — L 
加 工 精度 [02 mIRE D PT 
切削 行 数 上 1 切削 行距 fe A 


Cg: km 有 ΝΕΑ 5 κ 
干涉 前 角 {8} |o TS ED 5 


最 后 一 行 : ISP EB AX: 每 行 相 对 加 工 表面 退 刀 方式 : 





快速 退 刀 距离 L [5 








加 工 次 数 f | ᾳ  ( [ΕΙ C 与 加 工 表面 成 定 角 : 
RAE: | 详细 干涉 检查 : e kmip fm s 
cg επ G= cas * HA L 
C «8: [ει | FEA (E) [45 


刀 兴 半径 补偿 
f 编程 时 考虑 半径 补偿 C 由 机 床 进行 半径 补偿 
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ΗΗΠΗΗΗΠΗΗΗΠΗΠΗΠΗΗΠΗΠΗΠΗ 
ἬΗΗΗΗΗΗΠΗΗΗΠΗΗΗΗΗΠΗΗΗΠΗΠΗΗΠΗΗΗΠΗΠΗΗΠΠΗ͂ 4154 
UH 


[eem 














- 
社 车 参数 到 
加 工 参 数 | 进退 刀 方 式 ” 切 削 用量 | 轮 廊 车 刀 | 
速度 设 定 : 
进退 刀 时 快速 走 刀 : τ- % = 
接近 速度 fB 退 刀 速度 [100 
3t7]8: feo 单位 : (* mm/min C mm/rev 


加 工 参数 | 进退 刀 方 式 | CURES ERE | 
当前 轮廓 车 刀 : TESA: 刀具 参数 示意 图 


PNA] naa: PEEN 
EEA JEZ: [1 


rm 7 ER fo 

MEE) TAKE L: [40 ~= a 
刀 柄 宽度 w: fis m | 
刀 角 长 度 [o —— NX \ 
4 人 
7jBBim r: o Ἢ N D | 


guru DAA s: 0 





主轴 转速 选项 : 
(« 恒 转 速 C 恒 线 速度 


主轴 转速 [5ηη| rpm RE [120 m/min 
主轴 最 高 转速 0000 rpm 


轮 廊 车 刀 类 型 ; 
GNERE 个 Aeg Caman .刀具 预览 [F] | 
对 站 点 方式 JEX% 
5 普通 刀具 “六 球形 刀具 
刀具 偏 土方 向 : CE — 个 对 中 C Hig 
备注 : 


样 条 拟 合 方式 : 
C 直线 拟 合 e EHS 
ΑΕΠ (z 19998 
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切 柳 加 工 参数 | 切削 用 量 | 048728 | 


切 槽 加工 参数 ”切削 用 量 | 0988738 | 
切 槽 表面 类 型 : 


5 ΛΜΡΕῚ C Fes C WE 速度 设 定 ; 
加 工 工艺 类 型 : | 进退 刀 时 快速 走 刀 : «5 G = 
C 粗 加 工 C 精 加 工 e 粗 加 工 + 精 加 工 | 接近 速度 | iE [100 


| -加 工 方向 : 一 一 Ἴ PATEH: 117188: ΕΠ 单位 : (9 mm/min C mm/rev 
C gm ΓΒ e ΔΒ C ΕΠ | 








-主轴 转速 选项 : 
[- 反 向 走 刀 [- 刀具 只 能 下 切 G 恒 转速 C 恒 线 速度 
[v 粗 加 工时 修 轮 廊 相对 y 轴 正 向 偏转 角度 [o 主轴 转速 [pon rm ES [20 nmin 
粗 加 工 参 数 : | 主轴 最 高 转速 [10000 
加 工 精 度 ου  —srsSjos ΠΕΡΙ [05 GERMANS. — 
ΠΕΙ! o—— 切 深 步 距 [5 退 刀 距离 BE C 直线 拟 合 c BS 
- 精 加 工 参数 _ E Meme ËF 
加 工 精度 0 presh ΠΤΙ τἪ i 
wae ë 退 刀 距离 后 wl P 
一 刀 尖 半径 补偿 ; | 
G 编程 时 考虑 半径 补偿 C 由 机 床 进行 半径 补偿 








rpm 
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ἬΗΗΗΗΗΗΗΗΠΗΗ 4Ι6ΟΗΠΗΠΗΠΗΗΗΗΗΠΗΗΗΠΗ ΠΗ Η B C Ἡ 
η 4-1610 Η L 
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ΠΠΠΠΗΠΗ UU” ΠΠΗΠ”ΠΠΗΠΗΠΠΗΠΗ  ΠΠΠΠΗΠ”ΠΗΠΠΠΗ” D 
UD OC Mer 


ΓΕ ΠΠ ΠΗΗΗΠΗΠΗΗΗ ΗΠΗ Η ll 


ΠΠΠΠΠ 4-162000000000000 
“ΠΠΠΠΠ”ΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΗ 
ΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠ NUN 


L E] 
2000“0000”*000000000 Lc E n 
000000000000000015000 
000120000001000000000 D4162 000000000 
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UL 4-164000 


Bosne "h š "A 
ERSA | 曙 纹 加 工 参 数 | 进退 刀 方 式 | 切削 用 量 | 螺纹 车 刀 | 纹 参数 ” 蝎 纹 加 工 参 数 | 进退 刀 方 式 | 切削 用 量 | 螺纹 车 刀 | 
螺纹 类 型 : 加 工 工艺 : _ M 
(« ΜΡΕῚ C PORE C 端面 ΠῚ © 粗 加 工 + 精 加 工 未 行走 刀 次 数 上 
κο. 晶 纹 总 深 [o2 ”” 粗 加 工 深度 [os —— 精 加 工 深度 s 
起 点 坐标 : Κα}: |14 zo. 50 ΕΤΕΙ: 
终 占 坐 标 : t): [14 πιει. [35 ΞΗΤΙΠΗ͂ΙΒΗΒΕ: 
G 恒定 行距 恒定 行距 [0.2 
seem [is ΕΟΝ 个 恒定 切削 面积 第 一刀 行距 bz 最 小 行距 bc 
螺纹 头 数 |1 每 行 切 入 方式 : 


f 沿 牙 槽 中 心绪 C HAN C Bx 


ETE- 
(« 恒定 节 距 C 变节 距 精 加 工 参数 : 
Tb Ë 始 节 距 Ë | 每 行 切削 用 量 一 一 
末节 距 [0 (« 恒定 行距 恒定 行距 [o. 1 
C 恒定 切削 | 面积 第 一 刀 行 距 [0.1 最 小 行距 10.02 
每 行 切 入 方式 : = 
( 沿 牙 槽 中 心 野 C man C EAR 











η 4-165. [JOD LL U LU [ 4-164. ΠΠΠΠΠΠΠῊ 
4U00 ΠΗΠΠΠΗΜΠΗΠΠΗΠΗΠΠΗΠΗΗΗΗ ΠΠΗΠΗΠΠΗΠΗΠΗΗΗΠ Η 
Η 4-165[] D] Ú 
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ΠΠ Η 1000 00O 4-1660 ri Ἡ 
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螺纹 参数 | 螺纹 加 工 参 数 ” 进 退 刀 方式 | 切削 用 时 | 螺纹 车 刀 | 螺纹 参数 | 螺纹 加 工 参 数 | 进退 刀 方 式 ”切削 用 量 | 螺纹 车 刀 | 


Bm: 


粗 加 工 进 刀 方式 : 粗 加 工 退 万 方式 : 


进退 刀 时 快速 走 刀 : C = 人 否 

C EB C SB 接近 速度 F — anag Bo Ὃ 

(e <Ë: (e =E: 
长 度 n —— 长 度 n 3t7]8: [10 单位 : (9 mm/min C mm/rev 

角度 (8) [160 M 主轴 转速 选项 : 


快速 退 刀 距离 [o 8 € gs P: | 
3&hn T3715 x4: Sh 37x: 主轴 转速 [τη rpm 线束 度 [120 m/min 








C &$B 主轴 最 高 转速 [10000 rpm 


e xg: 样 条 拟 全 方式 
长 度 f ο 


(7 
AE fiso — mEGD[ MUSE [999 
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机 床 名 : [rac ~] 8 | 增加 机 床 ΜΑΡΙΑ | 
行 号 地 址 : παπα 6. Ἢ 
快速 移动 : [sool μπβμμβη: [602 — 逆 圆 组 插 补 : [603 
[mos N04 
G90 
G50 
G40 
x 
% 
C 


c | 输出 文件 最 大 长 度 :5000 το | 
mmus. [234 
- 行 号 设置 
EAMES: C 输出 C 不 输出 
行 号 是 否 填 满 : ο ΕΠ ( 不 填 满 


i 
ise: [s 主轴 正 转 : [03 主轴 反 转 : | 
冷却 液 开 : [oe 冷却 液 关 : [mos 绝对 指令 : | 
恒 线 速 度 ， [566 恒 角 速度 : [597 最 高 转速 限制 : | 
半径 左 补偿 : [641 ” ”半径 右 补偿 : [542 。 半径 补偿 关闭 : | 

坐标 系 设置 : 1654 me: RO Eu 
程序 停止 : ms0 gprs BO ”程序 结束 符号 : 每 转 进 给 : a T ἜΣ 

πα ο  ομέβημὕο: Ἐ c 轴 相对 指 人 s σα ο αι ο 

回 退 初 柏 安全 高 度 [555 c 轴 起 始 角 度 : [ere ης 
回 退 FR 安全 高 度 (699): [6998 τ 曾 量 /绝对 编程 : ο ig = 
us 代码 是 否 优 化 cR CH 
BB ez hj PP a E 

刀具 号 和 补偿 号 输出 位 数 .下 ” 厂 补 0 REND. 

O $POST CODE &( $POST NAME , $POST DATE , $POST TIME ) ^ 坐标 和 输出 格式 : G 小 数 C 整数 

mkapg [1000 输出 到 小 数 点 后 局 位 

一 圆 弧 控 制 设置 : 

EHD: c Μπα C BEBE 

LIKE: C «ΡΙΨΗ ( 圆心 相对 起 点 C 起 点 相对 圆心 

R 的 含义 : |C misma CO SRE 

C 圆 弧 >180 度 时 用 I, 1, KÆR 


[ 输出 圆 弧 平面 指令 

















Wa 





















































C X 值 表示 半径 C X 值 表示 直径 | Iv. 显示 生成 的 代码 








τς 圆 大圆 心 x 分 量 表 示 半 径 C 圆 旭 圆心 分量 表示 直径 | 


取消 rc] | 保存 [s] | 取消 rc] | 
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ET o EILEEN. 


要 生成 的 后 置 代码 文件 名 fuss... | 


p  ACAXANCAXNALA "1 3Cut NCODOS. cut 


{ΕΘΗ πΧ 
ΠΩ cut 


当前 流水 号 





当前 选择 的 数控 系统 


Fa 
mo | 
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1: | 两 点 法 =|2 :| 单个 “|3:| 正 交 。 |4:| 点 方式 τὶ L] -50 OL] [] 40[] 0[] 
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2] D D LU U LU EI D] 
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uU ΠΠΠΠΗ” ΠΠ erdd OO000 uu 

III OOO0 DO0u0o00000 00o0 OO0000 l! 
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fenga 
JASA: 
fenaa 刀具 名 MAFI 


ΙΒ: 
TES: ESTER: TAKE L |150 





刀 且 名 : | 麻花 外 


pag. P 

刀具 补偿 号 : B a 
刀具 半径 κ: [10 刀 且 后 角 5 Ë 
DAR k ἘΝ 轮 麻 车 刀 类 型 

προς πα C MÁLEREZ) G PHONE) C 端面 车 刀 


刀 且 二 置 方向 : © xim Cox C Aia 
取消 [C] | ΒΙΟΜ 


O0 4-184 ΠΠ ΠΠ | 4-185 {ΠΗΠΠΗΗΠΗΠΗΗ 
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UUUUUD 

4UU0U0 UUBUBU OUOUUO00  ΠΠΠΗ”ΠΠΗΠΠΗ 000000 0000 
ΠΠΠΠΠΠΗΗΗΗΗΗΠΠΠΠΘΠΠΠΠΠΠΗ18τΠΗΠΠΗΗΗΠΠ’ΠΠΠΗΠΗ 
ΗΗΠΗΗΗΠΗ 














TEZ: 

JES: HJE 
J 县 号 : 

刀 且 长 度 工 : 
TJERE wo: 


JESH: 
刀 且 种 类 

洲 制 晶 纹 τὶ 
刀具 名 | 站 晶 纹 车 刀 κ 
yag R |. 


了] 柄 长 度 L 40 


JSE N: 
ΤΗΕ R: 
JABIR κ: 


刀 柄 宽度 [5 
DIKE w [io 
TRAE B | 
JARE a |60 


TREE t: 
DESEE 


[xe] — mamn | 





[eel | ΒΙΆΓΟΙ | 





LJ | 
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UU0000 0000 "0000 00000000“UUUUU 000050 
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iu III O0000000U0U0UUDO0000UUUDUUUU400000 
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ΠΠΠΠΗΠΠΗΠΠΠΗ OO0O00 00000000000U00000000000D050 
UUD 4-189000 


加 工 参 数 | 用户 自 定义 参数 | 钻 孔 刀具 | 


一 钻 孔 参数 : 





钻 孔 深度 : 


[ao 
安全 间 障 : Ë 
安全 高 度 (相对 ) [s 


钻 孔 模式 ，| 钻 孔 z] 


smag [1 


HEE: 


r 





-速度 设 定 : 





主轴 转速 : 
接近 速度 : 





Po 
元 一 


钻 孔 速度 : |80 


退 刀 速度 [00 
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ΗΗΠΗΗΗΠΗΠΗΗΠΠΗΗΠΗΠΗΠΠΗΗ1)0}ΠΗ 


A] UD OU D DU Η 


CAXA [] L1 LI D] D] U] Η 


加 工 参 数 | 用 户 自 定义 参数 HAA | 


当前 钻 孔 站 县 : 


ΠΒ ΜΗ: 





[麻花 站 
钻 孔 站 县 列 表 : 





JJB +: [ao 
7JA8: | 
7JB1MES: 

站 县 半径 R: 

TRAR A 

刀刃 长 度 1: [0 

刀 杆 长 度 L: [10 








IL ——————— 
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ΗΗΗΗΗΗΠΗ 


ΠΗΠΠΗΗΗ΄ΠΠΗ’5΄Πππηη”ηππηπηπηΠππΠπΠ 
“HUUUDUD HUUUDUDUD DUO000 DBDODIDODUDD^"L 


UDUU Iul 


III ΠΠΠΗ”ΠΠΠΠΗΠΠΠΠΗΠΠΗΠΠΗΠΠΠΠΗ L 


U LEE Η Ἡ 4 191 [] ETT] 
和 2000 00000” ΠΠΠΠΠΠΠΠΠ ΠΠ 4-192000 


加 工 参数 | 进退 刀 方 式 | ΠΙΒΙΡΙΕΕ | 轮 廊 车 刀 | 





-加 工 表 面 类 型 : 
C 外 轮廓 


人 Pes 


C Wm 





加工 参数 : 





加 工 精度 |0. 02 
加 工 角度 (8) [159 


PATEDA: 一 一 
CRA C ΕΠ | 





详细 干涉 检查 : 一 一 


( 是 cm 


- TEAM: 


MT [o.5 
tage [1l 


干涉 前 角 (8) [o 干涉 后 角 SD [ο 


六 加 工 方式 一 


© 行 切 方式 


C 等 距 方式 











- EGEE7J: 


cg c8 





R7 JBESSCEEEZ]: 


CUBO (t 











C 编程 时 考虑 半径 补 们 全 由 机 床 进 行 半 径 补偿 
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ΗΠΗΠΗΗΗΠΗΗΠΗ 
SOOO“ ΠΠΠΗΜΠΗΠΠΠΠΠΠΠΠΠΗΠΠΗΠΗΠΠΠΠΠΗΠΗΠΠΗΞΣΗΠΗ Η 
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corn ΜΕ 


加 工 参数 ”进退 刀 方 式 | 切削 用 量 | pE | 


-每 行 相 对 毛坯 进 刀 方式 - 
5 与 加 工 表面 成 定 角 : 
kb ` 
角度 A( 度 ) [5 — 

C ΒΒ 
ORE a 
aem h 





-每 行 相对 加 工 表面 进 刀 方 式 
5 与 加 工 表面 成 定 角 : 
amk 
amw 5 
C ΒΒ 
C ΣΕ: 
«mf 
&EAq ° 





EHEER 735. — 
© 与 加 工 表面 成 定 角 : 


长 度 1 [2 
FEA (FE) [90 
ΒΒ 


Φ : 
^W πι [5 








FEA (S) [as 


-每 行 相 对 加 工 表面 退 刀 方式 一 一 一 一 
© 与 加 工 表面 成 定 角 : 


C RẸ: 
km Í ”快速 退 刀 距离 . 


HE (E) [5 5 
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0O =500 D O O 2300] 0 L| mm/min[| E BD HOODIE CUBE OC CL ISOU Ἡ 
ΗΗΠΗΗΠΗΗ 4-193000 

4000 ΠΠΠΗ”ΠΠΠΠΗ ΠΠΠΠΗΜΤΗΠΗΗΗΗΠΗΗΠΗΗΗΗ 0000 0 
UDO00000000“OD000 0000000000000000000000D00 
UUD 4-194000 


[eem 














加 工 参数 | 进退 刀 方 式 切削 用 量 | 轮 廊 车 刀 | 加 工 参数 | 进退 刀 方 式 | ΥΠΗΉΡΗΞΕ RE | 
速度 设 定 : 当前 轮 廊 车 刀 : DASA: 刀具 参 数 示意 图 : 
进退 刀 时 快速 走 刀 : CE c AAE 刀具 名 : AAEN 
ΒΕ 5 č 退 刀 速度 |50 Ἢ ας DAS: κ 8 


an ness: D 
ü 


ἈΠΕ:  |30 单位 : 5 mm/min © mm/rev TAREE L: [150 l 
- 刀 柄 宽度 w: [10 EL 
i gh AR: TAKE xN: o ΒΔ 
(« 恒 转速 C 恒 续 速度 刀 尖 半径 R: [0.5 r y 
s spas 7)BBiR r: fes 
JAER B: Ë 
轮廓 车 四 类 型: 
样 条 拟 合 方式 : C 外 轮 麻 车 刀 @ ΡΗΡΕΡΕΤΙ C 端面 车 刀 | ΠΡΙ] 
个 直线 拟 合 ( EHS 对 站 点 方式 PEA 
拟 合 圆 绝 最 大 半径 |9999 | © ἘΠΕ C SdgE7JR 


Jamna: © 左 偏 C 对 中 C Ala 
LE 


主轴 转速 [iso rpm ” 续 速度 [i20 m/min 
主轴 最 高 转速 |10000 rpm 
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UH 
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50 U DO U L 


η 4-198 UUUUUUUD 


UU0000 HUU ”0000 00000000 ΠΠΠΗΗ”ΠΠΠΗ Η 
“ΠΠΠΠ7ΠπηΏΠΠΠΠΠ΄ΠΠΠΠΠ7ΠΠΠΗΠ 

IUUU ugggu"gaggBBBBBBBBO OO OEOO/OEUUUHUODED EDU O 0.020 
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ΗΗΠΗΗΗΗ 4-19 1[ DT 


2000“ O00000” 000000000000000000000000006 
ΗΗΠΗΗΗΠΗΗΠΗ 120 L Α-ΗΗΠΠΗΗΗΗΠΠΗΠΠΗΗΗΠΠΗΗΠΗ 4200 


HUU 


MISA | 进退 刀 方 式 | 切削 用 时 | pE | 
加 工 表面 类 型 : 
C MEER ΡΕ C 端面 
加 工 参 数 : 
加 工 精度 |0. 02 加 工 余 量 | 
poor am Door eo 
干涉 前 角 qe) | Φεβ m Ë 





最 后 一 行 : PATEA.: 

加 工 次 数 fi e Xm CEN 

ΕΙΕΜΕΤ: 详细 干涉 检查 : 
个 是 επ cg G= 


ZEFGtME 
(编程 时 考虑 半径 补偿 ”个 由 机 床 进行 半径 补偿 


0 4-199 UUUUUUUD 








加 工 参 数 “” 进 退 刀 方式 | 切削 用 量 | HEF | 


每 行 相对 加 工 去 面 进 丸 方式 : 
(* 与 加 工 去 面 成 定 角 : 
长 度 1 上 2 aea [45 
C #8 
cm km | mm.) s 


快速 退 刀 距离 L Ë 
每 行 相对 加 工 表面 退 刀 方式 : 


C 与 加 工 表面 成 定 角 : 

KEL |2 ARE) [i5 
© ΕΕ L 
C «X8: kg | FEA GE) [15 


jj 4200 {ΠΗΠΠΗΗΠΗΠΗΗΗΠΗ 


3D00000000000000000“UU UUUUDDUDUUUUUUUUUD 
UDO00000U00000000000000000U00U“UDUU HDUDUDUDUUI 
UDUDODOUDOUDD 42000000000D000D000D00UUD0UUUUUUUUD 
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ΗΗΠΗΗΗΠΗΗΗΠΗΠΗΠΗΗΠΗΠΗΠΗ 
ἬΗΗΗΗΗΠΗΗΠΗΗΗΗΗΗΗΠΗΗΠΗΠΗΗΗΗΠΗΗΠΗΠΗΠΗΗΗ 4205 


UL 


NC λαο 
| 4201 ΠΗΠΗΠΗΠΗΗ Η 4202 UUUUDUDO η 4-203 UUUUUUUD 





aD UU 

UU0000 HUU o“ HUU 00000000 0U0000 OO0000 ” l 
η ΠπΠπώι ΠΠ UDUDUU uult 

III  ΠΠΠΗΠΠΗ”ΠΠΗΠΠΠΗΠΗΠΠΠΗΠΠΗΠΠΗΠΠΠΗΠΠΗΠΗΠΗΗΗ + 
ΠΠΗΗΗΗΠΗΗΗΠΗΗΗΗΠΗ Η 4-2040 0 L 

2000“ 0000 ΠΗΠΠΗΠΠΠΠΠΠΠΠ 4-2050 0 L 

3000 0000U0 OO0O000 09000000 000000000  ΠΗΠΗ Η "η 
ΠΠΠΠΗΠΠΗΠΠΗΠΠΗΠΗΠΗΗΗΤΗΠΗΠΠΠΠΗΠΗΠΠΗΠΠΗΗΠΠΠΠΠΗΠΠΗΠΗΗ Η 


UUD 4-2060 I] Ú 


VEDI 55 | 切削 用 量 | 188738 | 切 槽 加 工 参数 ”切削 用 量 | 88738 | 
C MUS 5 Pon c Wi pa: 
加 工 工艺 类 型 : 进退 刀 时 快速 走 刀 ; C (e: 
C 粗 加 工 C 精 加 工 © 粗 加 工 + 精 加 工 接近 速度 5 退 刀 速度 [100 
| 317]8: [5 单位 : (9 mm/mnin C mm/rev 





加 工 方向 BREE: 
% RA 


«ΞΕ COS C ΕΠ 


主轴 转速 选项 : 
[- 反 向 走 刀 Γ 刀具 只 能 下 切 G 恒 转速 C 恒 线 速度 
v 粗 加 工时 修 轮 记 相对 y 轴 负 向 偏转 角度 [0 主轴 转速 [ο νι KES [100 m/min 


主轴 最 高 转速 [10000 


粗 加 工 参 数 : 
加 工 精度 .02 ë 加工 余 里 5 ΒΡΗ͂Ι |b.5 κ 样 条 拟 合 方式 : 
平移 步 距 — — gursms[s ” EJE |Ë κ C 直线 拟 合 % ΕΙ 

精 加 工 参数 : len [ee 
加 工 精度 0 加 工作 里 — 末 行 加 工 次 数 Ἢ 


切削 行 数 P ΒΤΊΠΒΕΞ [6 切削 行距 [2 


TRPIM: 
e 编程 时 考虑 半径 补 人 C 由 机 床 进行 半径 补 人 


Η 4-204 UDUUUUUUD η 4205 ΤΠ ΗΠΠΗ L) 
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Dens) mE WENA | 

MMEA: DASA: 

ΜΒ 刀具 名 ΠΕΠΕ — 

切 楼 刀 且 列表。 pas. 后 一 一 
刀具 补偿 吕 : lo 


JAKE L: [10 
JARE w: f 
DIRE N: Ë 
παν 6 
刀具 引 角 ^: [1o 
刀 柄 宽度 f1: [o 


县 位 置 L1: [5 TT 
置 当 前 刀 [s] ΕΜ 刀 县 预览 [P]| 
{ΠΣ Πίστα: 备注 : 


前 万 类 τὶ 
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OOOCOOOOOOOOOOOOOOOOOCOOOOOOO HUBUU ^ DOO C C D D D] 
ΗΠΗΗΗΠΠΗΗΗΠΗ 420ΟΤΗΗΠΗΗΗΠΗΗΗΗΗΗΗΠΗΗἨΗΠΗΗΗΠΗ Η Ἡ 
ΗΗΠΗΗΗΠΗΗΠΗΗΠΠΗΗΠΗ 

ΗΗΗΗΗΠΗΠΗΗΠΗΠΗΠΗΗΗΠΗΗΗΠΠΗΗΗΠΗΗΠΗΠΗ 4-2080 000 
ΗΠΗΗΗΠΗΠΗΠΗΗΠΗΗΠΠΗΠΗΠΠΗ 

όΕΗΠΗΗΗΗΗΠΗΗΗΠΗΗΗΗΗΠΗΠΗΠΗΗΗΠΗΗΗΗΠΗΗΗΠΗΠΠΗΠΗ͂ 4209 
UL 





|] 4207 ΠΗΠΗΠΗΠΗΗΗΠΗ η 4208 UUUUUUD η 4209. UUUUUD 


AU uut 


UU00000 000 ο ΠΠΗΠ”ΠΠΗΠΗΠΠΗΠΗΠΗ  ΠΠΠΗΠΗΠ”ΠΗΠΠΠΗ” D 
DO ΠΠ ΜΕ ΠΠ ΗΠΗΠΗΠΠΗΠΠΗΗΗΠΗΗΠΗΗΗΠΗΠΗΗΗ 4219nmmrpmlututt 
UU00 UHUUDUDU BB 

III ΠΠΠΗ”ΠΠΠΠΠΗΠΠΠΠΗΠΠΗΠΗΠΗΠΗΠΠΗΠΠΠΠΠΗΠΠΗΠΠΗΠΠΗΠΠΗ Η 
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| 42100 ΠΗΠΠΗΠΗΠΗΗ 


- 晶 纹 类 型 : - 


螺纹 参数 | aper T edt | 进退 刀 方 式 | 切削 用 量 | 螺纹 车 刀 | 





| C SMER 6 AiE 


C 端面 | 





"MESE 





起 点 坐标 : XD: [30 


终点 坐标 : Τα): [90 


晶 纹 长 度 [24 aoga [1.2 


螺纹 头 数 | 


- 曙 纹 节 距 
(« 恒定 节 距 


节 距 Ë 





C 变节 中 
始 节 中 
末节 距 | 


το): [34 
τα): [10 














[] 4-211 


ΗΗΗΗΠΗ 


2000 000000 909000000 0000 0“000+0U 000000 


UUD 4-212000 


SOOO“ 0O0O000 0oouo000000000000000000000000 


ΗΗΠΗΗ 421300 


|] 


dps ἀξέπ}ῃ τ 5541 | 进退 刀 方 式 | 切 沿用 量 | 螺纹 车 刀 | 


-加 工 工艺 





x CMT C MHRI 








未 行走 刀 次 数 | 


ἠβόχίοπε [1.2 粗 加 工 深度 [os 精 加 工 深度 [0.3 


— Hon T esr: 





SUBIRE: —] 
| (« 恒定 行距 


| 每 行 切 入 方式 : 


恒定 行距 9. 


C 恒定 切削 面积 第 一 刀 行 距 [o2 最 小 行距 [0.02 





( 沿 牙 槽 中 心绪 


C SHE C EARE 











精 加 工 参 数 : 





© 恒定 行距 


C 恒定 切削 面积 | 


J 


| 每 行 切削 用 量 — 


广 每 行 切入 方式 : 


恒定 行距 和 .1 
s—7nmlb: 最 小 行距 [οὐ 





- 沿 牙 槽 中 心绪 





C im C 左右 交替 











[] 4-212 


ΕΠΙ Ἡ 4-215000 


ΠΠΠΠΠΙΠΤΗ 


晶 纹 参数 | 螺纹 加 工 参 数 ”进退 刀 方 式 | 切削 用 量 | RE | 


广 粗 加 工 进 刀 方式 : 





“ΕΕ 
( X8: 

LI MN 
$E [60 











ODD 5 x: 
© ΕΕ 
C <=: 
长 度 fi 
角度 (SD [180 














HL DR: 


C ΒΒ 
(e CB: 
长 度 [i 
fag qe [o 











快速 退 刀 距离 [lo —— 
精 加 工 退 刀 方 式 : | 
- ΒΒ 
C RẸ: 

kE 








AE) [o 





| 4213 ΠΗΠΗΗΠΗΠΗΗΗΠΗ 


4 ΠΠ ΠΠ ΠΠπΠπΠΠΠΠ ΠΠ ΠΠ ΠΠ 4-214000 
5UUU ΠΠΗΠΗΤΗΠΗΗΠΗ ΗΠΠΗΠΠΗΗΠΗΠΠΠΠΠΠΠΗ 00000 U 
UUUU0UUUUUUO0O0 0000 “ 0000000U0U0UUUDUDUDUDUUUUUUDO 
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螺纹 参数 | ἀβέπηῃτ 5541 | 进退 刀 方 式 切削 用 量 | 螺纹 车 刀 | 


BE: 


螺纹 参数 | TSA | 进退 刀 方 式 | ΠΠΗΙΕΒΘΕ RE | 
HARRE: JESA: 刀具 参数 示意 图 : 


外 螺纹 车 刀 刀具 种 类 : 
scü δ 
d ΠΒ: | 外 晶 纹 车 刀 
θεμα 
785: 


进退 刀 时 快速 走 妃 : 个 是 Oi 
接近 速度 5 退 四 速度 1100 





3t7]E. |30 单位 : (€ mm/mn ČC mm/rev 


6 
刀具 补偿 号 : [o 
TAKE L: [ο EM «— 
TARE v: [15 Άν Uu 
ππεεν [o ες 
TREE 5: [i | 
刀 且 角度 A: |60 


主轴 转速 选项 : 
e C 
主轴 转速 有 120 rpn 线 速度 [ΟΡ nnin 
主轴 最 高 转速 0000 ron 
样 条 拟 合 方式 : 
C 


2 [mz] 备注 :| 
Mem [5555 
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ΗΗΠΗΠΗΠΗΗΗΠΗΗΗΠΗΗΠΗΠΗΠΗΗΗΠΠΗ 


ἬΗΗΗΗΗΗΗΗΗΗΠΗΗΗΠΗΗΠΗΠΗΠΗΠΗΠΗΠΗΠΗΠΗΠΗΠΗ 421 
HUU 





Ἢ 4-216 UUUUUUD 0 4-217 UUUUUUUD 


463 ΠΠ L 


ΗΠΗΗΗΗΠΗΠΗΗΠΗΗΗΠΗΠΗΠΗΠΗΗΗΗΠΗΗΗΠΗΗΠΗΗΠΗΗΠΗΠΗΘΗΠΠΗ 
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UU OO000 0U3su0000 000000 09000000000D0 4-218 
uut 

20000000 000 ”> 0U0O00 0000000000 OUUU” uu 


UU 0OU00 HBHDBIJDDUBD Oo0o0000 09000000000D0 4219 
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增加 机 床 


menk | 
换 刀 指令: 
BEN 
ΗΕ: 
相对 指令 : 
螺纹 切削: 
KEME: 
每 分 进 给 : 
每 转 进 给 : 
c 轴 相对 指令: 
c 轴 起 始 角 度 : 


: [Fami τ] 保存 更 改 | 
do 行 结束 符 : ”速度 指令 : 
zh: [eoo| ο ΙΕ ον 
ig: Ë 主轴 正 转 : no3 ”主轴 反 转 : 
冷却 液 开 : [o ——— αχ. [|o gas: 
EARE: [oss mape e ” 最 高 转速 限制 : 
半径 左 补偿 : οι ”半径 右 补偿 : [542 。 半径 补偿 关闭 : 
Ad minm [4 ———— 延 时 指令 : [o IAR: 
mmm Mo ”程序 起 始 符号 : 尽 ” ”程序 结束 符号 : 
螺纹 节 距 : KO 晶 纹 切入 相位 : Ὁ ομκβηήο: 

回 退 初始 安全 高 度 [698 

回 退 R 安 全 高 度 (699): [o0 ο 


LE 
μμ 


刀具 号 和 补偿 号 输出 位 数 : [5 厂 ?ho 


说 明 O $POST CODE &( $POST NAME , $POST DATE , $POST TIME ) 
程序 头 
NN 
EX DMICHIR 
ΠΕΠ 
SEDI 
Biz 


D 
iiL HS 
IRAIL 
右 族 攻 丝 


f 
[zi - EC CER 
miaa 515) 


"lm ) | 确定 [0] | 取消 [c] | 


[|| 4218 "DO DD D D 000 
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[ρα | 输出 文件 最 大 长 度 :有 5000 κε 
mmm. [1234 
ISRA. 
EAMETS © 输出 C 不 输出 
SECAM C Επ (e 不 填 满 
行 号 位 数 - fa 起 始 行 号 = |10 F288 = 2 
一 编程 方式 设置 : 
增 量 /绝对 编程 (G 绝对 
代码 是 否 优化 : cz 
-坐标 输出 格式 设置 : 
坐标 葵 出 格式 : G 小 数 
机 床 分 辩 率 [1000 
- Ei: 
ΕΠΗ: C AU C, IE C mme fE 
LILHSX: C 绝对 坐标 G 圆心 相对 起 点 C 起 点 相对 圆心 
R Sx: 6 圆 中江 80 度 R 为 负 C 圆 亚 江 80 度 R 为 正 

C [8] »190]€ FT FHI, 1, KÆR 


[ Suche E dS 











c 88 
e 








C 整数 
ΜΗΣΗΜΙΠΕΡ t 

















= 
Γ 









































C X 值 表示 半径 C x 值 表示 直径 Iv. 显示 生成 的 代码 














( 圆 泪 圆心 x 分 量 表示 半径 
_ 保 存 [S] | [eo | 


C 圆 弧 圆 心 :x 分量 表示 直径 


取消 rc] | 








j 4219 "D D DD BHH D] 


s00“ Bag" 00uuuo00 guup"ugsuusumupupup^ 00000 UD 


UU0 OU00 ub selutu-^Lutll 
DU 4-220 ] ET L 


ΠΗΠΗΠΜΙΗΗΠΗΠΗΠΗΗΗΗΠΗΠΗΠΗΗ Η 


4000 00 0000000000000000000000000UUUUUUD 
UDUDUDUDUDUDUDUDDUDDDDDDD 4-2210 U 


要 生成 的 后 置 代码 文件 名 REX... | 


p SNCAXANCAXALA 1NCut"NC0006._ cut 


代码 文件 名 定 尺 
πο. cut 


当前 流水 号 


一 一 一 一 


当前 选择 的 数控 系统 


| 


[|| 4-220“ UUUU0U0 DDD 





MOS 

N18 σοῦ X10. 000 250. 000 

N20 G00 X8.172 Z3T.914 

N22 G98 G01 X18.172 F5. 000 
X21. 000 Z36. 500 
2-2. 500 F30. 000 
X17. 000 F100. 000 
XT. 000 


X20. 172 F5. 000 
X23. 000 Z36. 500 
2-2. 500 F30. 000 
X19.000 F100. 000 
X9. 000 
N44 G00 Z3T.914 
N46 G01 X22.172 F5. 000 
N48 G01 ¥25. 000 256. 500 
N50 σ01 Z-2.500 F30. 000 
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O0 50 CAXAT[IDIU LL E LI E] 


UUU CAXADUDUD 20Η ΠΗΗΠΠΗΗΠΠΗΗΠΗΠΙΗΗΠΗΠ CAXA[I II L 
ΗΗΗΗΗΠΗΗΓΑΧΑΗΗΗΗΗΗΗΗΗΗΗΗΗΗΗΗΗΗΗΗΗΗΠΗ 


5.1 ΟΕΑΧΑΠΠΠΠΠΠΗΠ 


(ΑΧΑΠΗΗΗΗ 201ἠ}ΗΗΗΗΗΗΗΠΗΠΗΗΗΠΗΗΗΠΗΗΗΗΗΗΗΗΗΗ 
ΝΕ. ΕΕ ΕΠ ΕΕ ΓΕ ΕΕ ΕΕ ΕΕ ΠΕ ΕΕ ΕΕ Ε ΕΕ ΗΠ ΕΕ ΙΕ TI li 
ΗΗΗΗΗΗΠΗΠΗΗΗΗΗΠΗΠΗΗΗΗΠΗΗΠΗΗΗΗΗΗΗΗΗΗΗΠΗΗΠΗΗΗ 


2.1.1 ΟΑΧΑΠΠΠΠΗΠΗΠΠΗΠΠΠῊΗ 


2000 ΘΘΗΠΗΗΗΗΗΗΠΠΗ CAD/CAMDDDDDDBEBBUDBlBlBl B2 0 00 90 
ΗΗΗΗΗΗΗ (ΟΑΡΚΑΜΗΗΗΗΠΗΗΗΗΗΗΠΗΗΗΗΠΗΠΗΠΗΗΗΗΗΠΗΗΠΗ 
ΗΗΗΗΗΗΗΠΗΠΗΗΗΗΠΗΠΗΗΗΠΗΗ (ΑΧΑΠΗΗΗΗΠΗΗΗΗΠΗΠΕΟΑΧΑΗΠΗ 
JII LI LI Windows [| [ | 
ΗΗΠΗΗΗΗΗΗΗΗΗΗΗΠΗΠΗΗΗΗΗ (ΑΡΚΑΜΗΠΗΗΗΗΗΚΑΧΑΠΗΗΠΗΗΗΗ 
ΕΕ ΕΕ ΕΕ ΕΠΗ EES ENE ENS ΠΕΠ ΕΕ ΒΕΠ 


ΙΠΠΠΠΗΗΗΠΗΠΠΗ 


UAA RE HE ECE U HE ΨΙ4ΟΝΗΗΗΗΠΗΗΗΗΠΠΗΠΗΙΠΗΠΠΗΗΠΗΠΗ 
{ΟΠΠ Ph l hi ii A E LE Eee hh e q ΕΕ ΕΕ ΠΕ ΠΕ S ENE ΕΠ 
E E, ΕΕ ΕΕ ΕΕ ΕΕ ΕΕ a E AA A E E E EO ΗΕ ΕΕ E ΕΕ 
ΗΗΗΗΗ 


2n ED BD B D 


Li iii ΕΕ ΕΛΕΓΕ ΗΕ ΓΗ ΕΕ ΠΠ ΕΕ ΕΕ A Ε ΕΕ ui 
ΕΕ ει ΠΠ ΕΕ ΠΕ ΠΕ ΠΕ ΗΠΠΕΠΠΕΙ 

Π ΠΠ ΠΗΗΗΠΗΗΗΠΗΠΗΗΠΗἩ ΠΠΗΗΠΗΠΗΗΗΠΠΗΗΠΗΗΗΠΗΗΗΠΠΗ 
ΗΗΗΠΗΗΠΗΠΗΗΗΠΠΗΗΠΗΗΗΗΠΗΗΠΗΠΗΠΗΗΗΗΠΠΗΠΠΗΗΗΠΗΗΗΗΗΠΗ 
ΗΗΗΗΗΗΠΗΗΗΠΗΠΗΗΗΠΗΗ ΕΧΒΗΡΧΗΙΡΨΟΠΗΗΗΠΗΗΗΠΗ 

ΗΖ1ΗΗΗΗΗΗΠΗΗΗΗΗΗΠΗ ΠΠΠΗΗΠΗΗΗΗΗΠΗΠΗΠΗΗΠΗΗΠΗΗΗΗ 
ΗΠΗΗΗΠΗΠΗΠΗΗΗΗΠΗΠΗΗΗΠΗΗΠΗΗΗΠΗΠΗΠΗΗΗΠΠΗΠΗΗΗΗΗΠΠΗΗ 
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ΗΗΠΗΗΠΠΗΗΗΗΠΗΗΗΠΗΗΠΗΠΗΗΗΗΠΗΙΗΠΗ 


O0 5-1 ΠΠΗΗ 


U300000000D0 ΠΗΗΗΗΠΗΠΗΠΗΗΗΗΠΗΠΗΗΠΠΗΗΗΗΠΗΠΗΠΗΠΗΗΗΗ 
ΗΗΗΗΗΗΗΠΗΠΗΗΗΗΠΗΗΠΗΗΗΗΗΠΗΠΗΠΗΗΗΠΗΗΗΗΗΗΗΗΗΠΗΠΗΗΠΗ 
ΗΗΗΠΗΠΗΠΠΗΗΠΗΠΠΗΗΗΗΗΠΗΗΗΗΗΗΗΗΗΠΗΗΗΗΗΗΗΠΗΗΗΗΗΗΠΗ 
ΗΗΗΗΠΗΠΠΗΠΗΗΗΗΗΗΗΗΠΗΠΗΗΗΗΗΠΗΠΗΠΗΠΗΗΗΗΗΠΗΠΠΗΠΗΗΗΠΗ 
ΗΗΗΠΗΗΠΗΠΗΗΗΗΗΠΗΠΗΗΗΗ͂ 5-2000 


ΜΝ; 
$8 E 


| 5-2 DDULULLUL 
ΗΠΗΗ ΠΗΗΗΗΠΗΠΗΗΗΗΠΗΗΗΠΗΗΗΗΗΠΗΠΗΗΗΗΗΗΗΗΗΠΗΗΗΗΗ 
ΗΗΗΠΗΗΠΗΠΗΗΗΗΗΠΗΠΗΗΗΗΠΗΠΗΠΗΠΗΗΗΗΗΗΗΗΗΗΗΠΠΗΗ53ΗΗΠΗ 













τ 5-3 [IL LI LI 
ΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠ 


(ΑΧΑΗΠΗΗΠΗΗΗ (ΑΡΠΗΗ ΟΑΜΠΗΗΠΗΠΗΠΗΠΗΗΗΗΠΗΠΗΗΠΠΗ 
ΗΗΠΗΠΗΠΗΗΗΠΗΠΗΗΠΗΗΠΗΠΗΗΗΗΠΗΠΗΠΗΠΗΗΠΗΠΗΗΗΗΠΗΗΠΠΗΠΗ 
ΗΠΗΗΗΠΗΠΗΗΗΠΗΗΗΠΗΗΠΗΠΗΠΗΗΠΗΠΗΠΗΗΠΗΗΠΗΠΗΗΠΗΗΠΗ GU 
ΗΠΠΗΠΗΠΗΠΗΗΗΠΗΗ 

ΗΙΠΗΠΗΗΠΗΠΗΠΗΠΗΠΗΗ DU qS E e A III e 
ΗΗΗΠΗΗΠΗΠΠΗΠΗ 

οππππηππηηΗι}πΠπ}ΗΗΠΗΗΗΠΗΗΠΗΗΠΗΗΗΠΗΗΠΗΗΠΗΗΠΗ 

UUUUUD 
ΦΠππππηπΗηπΗπΗΠΗΗΠΗΠΗΗΗΗΠΗΠΠΗΗΠΠΗΘΖΠΙΗΠΗΗΗΠΗΠΗΠΗΗΠΗΗΗΠΗ 
ΗΠΗΗΗΠΗΗΗΠΗΗΗΠ25ΡΗΠΠΙΗ4ΠΗΠΗΗΗΗΠΗΗΗΠΗΗΗΠΗΗ 


O0 50 ΕΟΑΧΑΠΠΠΠΠΠΗΉ 107 


E E EE E N ee ed e E EEE A e E Ee Eeee e eae ll 
e E ek es E Ee Ee Eee E Ee E E EEE EE e E EE E S a EEN E ER 
EL ΕΕ ΕΕ ET GET ETE ETE E ΕΕ Ε ΕΠ BI ET EE E EE ΒΒ ET EDS] 
Un 
@ ΠΕ ΕΕ ΕΠΕ ΕΕ ΕΕ ΕΕ ΠΕ ΕΕ ΠΗ 
ΡΠ ΡΗΗ ΠΡ Ε ΕΠ ΕΝ ΕΡΕ ΕΕΒΕ ΠΠ ll ο NE 
ΗΗΗΠΗΗΠΗΗΗΠΗΗΗΗΗΗΗΗΗΠΠΗΗΠΗΗΗΠΗΗΗΗΠΗΗΗΗΠΠΗΗ 
ELDER s EE PE EE PEST EE ΕΕΒΕ ΕΕΒΕ S ELTE E DATE RE ΒΒ EE] 
UU 
ZAR E E EE e NE EN e E ee eo e peoe ΠΠ AE eN Eh Ee e eE e E 
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o 零件 设计 安装 o 网 络 加 密 锁 管理 工具 5 Adobe Reader 
o 制造 工程 师 安装 o islas T R. o 产品 更 新 说 明 
o 编程 助手 安装 o 光盘 说 明 
o 使 用 手册 
o 训 览 光盘 内 容 
o CA 公司 及 产品 介绍 





|] 5-4 “ CAXAD DULULU" UD 
2000" UU O00“U0D000000 0000000”cAxAUOOO0ODO 
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CA 制造 工程 师 安装 
PEE ο ο aris s 


BE: 本 计算 机 程序 受 著 作 梭 法 和 国际 公约 保护 。 
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ΠΗΠΗΗΠΗΜΗ ΠΠ Η Η 5-6000 


CAXATAXE ΤΕΜ — InstallShield Wizard 
CAAH T EMREN 





ΓΑΧΑΒΚΗΓΒΕΞΞΡΗ P ira EAHA 


博 认 真 阅读 本 许可 协议 : 本 协 说 是 您 ( 个 人 或 单位 最 终 用 户 ) 与 北京 数 


码 大 方 科 Ἢ 
按 有 限 公司 CCAXA 祖 间 关 干 革 黎 训 随 附 的 CAX4 软 件 许 可 使 用 协议 。 当 您 网 实 本 
软件 并 有 安 半 、 复 制 节 使 用 相 软 件 。 即 表示 你 同意 接 关 本 协议 各 项 条 各 的 约 琳 
此 后 您 必须 泪 客 唱 守 本 协 说 条 款 ， 圭 则 格 依 法 承担 违约 责任 








1 ES 
s "CARPE" BUE APERORERHS EE , AMERRBDEBRHRU SS. ED. KER v 





人 〇 我 不 接受 许可 证 协议 中 的 条 款 血 ) 


TE 
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ΗΠΗΗΗ58ΗΠΗ 


CAAH LfrÜfl - InstallShield Wizard 


CAXA 提 造 工程 师 — InstallShield Wizard 
ΗΡΙΞΒ 


选择 目的 地 位 置 
选择 实 装 程序 在 其 中 实 装 立 件 的 文件 来 。 


请 输入 您 的 用 尸 名 称 ， 所 在 单位 名 称 。 e 将 CAXA 制 造 工程 师 安装 到 以 下 路 径 : 


d: NCAXANCAXACAM 
RP: 
微软 用 户 


公司 名 称 C) : 
微软 中 国 




















GI 取消 eg 
krov 7) κεφ] 
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ΠΠΠΙΕΕΘΠΠΠΠΠ΄ΠΠΠΠΠΠΠΠ7ΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠ 
UUDD >-10000 


(ΑΕΛ ΤΕΜ — InstallShield Wizard 


ΟΑΧΑΠΑΙΞ LfM — InstallShield Wizard 
EFH: 


可 以 安装 该 程序 了 
向 导 已 就 绪 ， 可 以 开始 实 装 了 。 


窑 装 程序 会 将 程序 图 标 添加 到 以 下 列 示 的 “程序 文件 来 ”中 。 您 可 以 输入 新 的 文件 来 单 击 “ 安 装 ” 以 开始 安装 。 
AM 或 从 “ 现 有 净 件 夹 ”列表 中 选择 一 个 。 单 击 “ 下 一 步 ” 以 纵 续 。 


BFR E): 如 果 要 检查 或 更 改 尾 何 安装 设置 ,请 单 击 “ 上 一 步 ”。 单 击 “ 职 消 ” 退 出 实 装 向 导 。 
C AX rz! 











360g pa 
Autodesk 
CAXA 


Microsoft Office 
PCCAD200T 

Siemens NX 8.5 
THsPartBuilder2007T 
WebPlayer 2010 
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[0). 9.4.7 | LfM — InstallShield Wizard 
安装 状态 
CAXA 制 造 工 程 师 


Caah Tim 安装 程序 正在 执行 所 请 求 的 操作 。 InstallShield 完成 了 CMXA 制 造 工程 师 安装 。 


安装 
d: MCAXANCAXACANN bi nVPrtCli ent. dll 
〇 否 ， 稍 后 再 重新 启动 计算 机 。 


ei :然后 单 击 “ 完 成 ”以 完成 安 
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O ERNE 





当前 实 装 的 程序 : O 显示 更 新 m) 排序 方式 S): | 名 称 


bd caza ens T Ecl X 256. 00MB ^| 
单 击 此 处 获得 支持 情 息 。. 已 使 用 p 
上 次 使 用 日 期 ”2012-7-27 
Ee σπα 





3 Fetion 2012 Xd TT. 38MB 
六 Free Launch Bar 大 小 1. 61MB 


= T i5 mechdehb 大 小 4.08MB ` 
ῃ v^ ] 


Windows $8 Microsoft .NET Framework 1.1 
组 件 js! Microsoft .NET Framework 2.0 大 小 96. 59MB 


jE! Microsoft .NET Framework 2.0 语言 包 - 简体 中 文 大 小 96.59MB 
ΓΗ Microsoft Office File Validation Add-In 大 小 T. 92MB 
ελ ο) C3 Microsoft Office Professional Edition 2003 大 小 618. 00MB 

Bp Microsoft Office Word 2003 稿 纸 加 载 项 大 小 . 89MB 
{Β Microsoft Visual C++ 2005 Redistributable X 5.25M5 
8) Microsoft Visual C++ 2005 Redistributable Xd 4. 61MB 
iB Microsoft Visual C++ 2008 ATL Update kb973924 - x86 9.1. 30123. 4148 大 小 .15MB 








{8 Microsoft Visual Ctt 2008 Redistributable - x86 8.0. 21022. 218 ú 大 小 |. 448MB “Y 
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Caki LM — InstallShield Wizard 


Ἠ ΕΕ ΓΑΙΑΣ T E 


InstallShield Στιβ T EIR CAKARA ΤΤΕΙΠΙο 
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“HUU Hull 

Π ΞΙΠΗΠΗ ΠΠΗΠΗΠΗΠΗΠΗ 


lI LI 


ΠΠΗΗΗΠΗΗΗΠΗΗΗΠΗΗΗΠΗΗΗΠΗΗΠΗΗΗΠΗΗΗΗΠΗΗΠΗ Η Ἡ Ἡ 
ΗΠΗΗΗΠΗΗΗΠΗΗΗΠΗΗΗΠΗΠΗΗ cAXAUUUUU 26011 ΠΠ ΗΗΠΗ Η Ἡ 
ΠΠΠΗΗΠΗΗΗΗΗΠΗ 1 Ἡ Ἡ 0000] 0.000] 00000[I LI ΠΠ ΗΠΗ Η LU 
ΗΗΗΗΠΗΗΠΗΠΗΠΗΗ 


9 LU LU l 


ΗΗΠΗΠΗΠΗΗΗΠΗΠΠΗΗΗΠΗΠΗΗΗΗΠΗΠΗΗΗΠΗΗΠΗΗΠΗΠΗΠΗΠΗ 
ΗΗΠΗΗΗΠΗΗΠΗΗΠΠΗΗΗΠΗΠΗΠΗΗΗΠΗΗΠΗΠΗΠΗΠΗΠΗΗ 


5.2.2 ΠΠ ΠΠ 


ΟΑΧΑΠΗΠΗΠΠΗΠΗΗΠΗΗΠΠΗΠΠΗΠ΄ΠΗ”ΗΠΠΗΠΠΠΗΠΗΠΠΗΠπικεῃ 


Wn 


RTL hi TP "ug uhuta i p ph b D u 
ΗΗΗΠΗΗΠΗΗΠΗΠΗΗΠΠΗΗΠΗΠΗΗΗΗΗΗΗΗΠΗΗΠΗΗΠΗΗΠΗΗΗΗΠΗΗΠΗΗ 
ΗΗΠΗΠΗΗΗΠΗΗΗΠΗΗΗΠΗΠΗΗΠΗΠΗΠΗΗΗΗΠΠΗ 
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2] D D L D 
ΗΗΠΗΠΗΗΠΗΗΠΗΠΗΠΗΗΗΠΗΠΗΗΗΗΠΗΗΗΠΗΗΠΗΗΗΠΗΗΠΗΠΗΠΗΗ 
ΗΗΠΗΠΗΗΗΗΠΗΠΗΗΠΗΗΠΗΠΗΗΠΗΗΠΗΠΗΠΗΠΗΗΠΗΠΗΗΗΗΠΗΗΠΠΗΠΗ 


ΠΗ 
ΙΠΗΠΗΠΗΗΠΠΗ’5΄Ημπ’πηπΗηΠπ΄ΗΠΗΠΗ7”ΗηΠπΗΠΗΠ9ΗΠΗ 


SRTA α): | πα =m -| 
111.mxe 
MXE 文件 
36.4 KB 
ΞΕΠΠΕΕΪΕΠΠ L.mxe 
MXE 文件 
| 53.0 KB 


| Fl| EART mva m 


文件 名 (加: EAEL. me 
文件 类 型 (T): [με 数据 文件 ke ο τσ m | 











iv Tomi 





| 5-19 UU00 BB 


2.1ΗΗΗΗΗΗΗΠΗΗΗΠΗΗΗΗΠΗΠΗΗΗΠΗΗΗΗΗΗΗΗΗΠΗΗΗ MEUUUD 
mxe[] [] L] EL] L] E] E] E] ΤΙ epbL I] ME1.0 ME2.0[ O [] O esn[] Parasolid x t[] [| [] Parasolid x b 
ΠΗΠΠΡΧΕΠΠΗΠΙΩΘΒΗΠΗ parpnpiuuuuusaegmiuuuil^uu^uuuuttLt 


wiam: [FEAM me 
又 件 类 型 (D) : [ME 数据 文件 [*. mxe] v | m 
AES ΗΕ [x 取消 | 


ΤΕΙ 






ν ΠΠ 





η 5-20 [DTI 


AXiBBu 

ΗΗΠΗΗΗΠΗΗΗΠΗΗΗΠΗΗΗΠΗΗ 

IIUUUOOOO0 00 ”00 00o00000000000000000 0 
ΠΠ” ΠΠ Η 

200U00U00000000000000000000 00 00900000006 
ΗΗΠΗΗΗΗΠΗΠΗΗΠΠΗΠΗ͂ ΜΕ I] Ἡ Η mexHUEB3DDDUDUDU epbl Parasolid x t|] 
Π [] Parasolid x b[] U U DXF [U U U IGES[I] U U VRML [] [1 [1 UU STE ΠΠ EB [1 [] 
ΗΗΠΗΗΠΗΠΗΠΗΗΠΗΠΗΗΠΗΠΗΠΗΗΠΗΠΗΗΠΠΗ 
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AT UU L 
ΗΗΠΗΗΗΠΗΗΠΗΗΠΗΗΠΗΠΗΠΗΗΗΠΗ 
UU0000 00 ”000 000000000000U0U0U0U0000000 


DDD000000000000000“00 “00U0U0UUUUUUUUUUUUUD 


50 L 
ΗΗΗΠΗΠΗΠΗΠΗΠΗΗΠΠΗΗΠΗΗΗΗΠΗΠΗΠΗ Windows D DEO DL OC LEE B LU 


ΗΗΠΗ Windows I Dii Dd dd dd ODDO OD OH Windows [| 


ΕΠΗ Η Ἡ 
III 00 ”> 00 0000000 UU 000000 5-2000 











ΕΜΙΡ... 


位 置 USBDD1 
3 M 打印 到 文件 上) 


打印 范围 份 数 
« 全 部 心 ) (81 (0): | a 
C 页 码 范围 (6) MO: |: F| (T): 

111! 212) 913) Γ᾽ 


(C 


取消 








U 5-21“ 00 DD 


ΗΠΗΗΗΠΗΠΗΠΗΗΠΠΗ 

ΦππΠπΗΠΠΗΠΗΠΗΠΗΠΗΠΗΠΗΠΗΗΠΗΠΗΠΗΠΗΠΗΠΗ 

οππππηππτππηπηπΗπΗΗΠΗΠΗΗΗΗΗΗΠΗΠΗΠΗΠΗΠΗΗΠΗΗΗΠΠΗΠΠΗ 
ΗΗΠΗΗΗΠΗΗΗΗΗΗΗΗΗΠΗΗΗΠΗΗΗΗΗΗΗΠΗΠΗΗΗΠΗΗΠΠΗΗ 
ΗΗΠΗΡΠΗΠΗΠΗΠΗΠΗΠΗΠΗΠΗΠΗΠΗΠΗΠΗΠΗΗΠΗΠΗΠΗΠΗΗ 
ΗΗΠΗΗΗΠΗΗΗΠΗΗΗΠΗΗΗΠΗΗ 

ΦΠΠΠΠΗΠΗΠΠΗΠΗΠΗ 

ΠΗΗΗΠΗΗΠΗΠΗΗΗΠΗΠΗΠΗΠΗΠΗΗΗΗΠΠΗΗΗΗΠΗΗΗΠΗΠΗΠΗΗΠΗ 

ΗΗΠΗΗΠΗΠΗΗΗΠΗΠΗΠΗΗ 


σ1ΠΠ ΠΠ 
ΗΗΠΗΠΗΠΗΗΗΗΠΗΗΠΗΗΠΗΠΗΠΗ 
ΗΗΠΗΗΗΠΗΠΗΗΠΗΗΠΗΠΗΗΠΗΠΗΠΗΠΗ 
ΠΠΠΠΠΗΠ΄ΠΗΠ’5΄ηπηπη”ηπη 
ΠΠΠΠ΄ΠΠΠΠΗ7ΠΠΠΠΠΗ522{ἠΠπΗ 
ΗΗΠΗΗΗΠΗΠΗΠΗΗΠΠΗ 





M Bie)... | 








ΦΠΠΠΠΙΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠ ——— a 

ΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΗ πως A «παω 

e000m0000000000000 Bá... T 
ΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΗ 

[|| 5-22" H BH BLEL" DL U D] 
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AU 


ΠΠ caxa DD UU U 
ΙΠΠΠΠΠΠΗ ΠΠ” ο BB" BB 
ΗΗΗΗΗΗΗΠΗΗΠΗΗΗΗΠΗΗΠΗ Λι. xe Some BEEN. amm 
aMjpaupngugpBg L 
ΗΗΠΗΗΠΗΠΠΗ 5-230 1 l 
ΑΙ1ΠΠΗΠΠΗΠΠΗΗΠΗΠΗΠΗΠΗ d" 





| CAXA 制 造 工 程 师 








EN) | 取消 


ΠΠΠΠΠΗΠΗΠ΄ΗἬΠΗΠΗΠΠΠΠΠΠΠΠΗ Π 5-23“ ΓΑΧΑΠΠΠΠΠ”ΠΠΠ 
η um" Bim 


5.2.3 [III] 
ΠΠΠΠΠ 
ΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΗ ee 
ΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΗ ἘΞ 
ΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠ Ψαρά — es 
ΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠ [Memeo [2 Exe 
DO00000“00”>“0000”00000 me 9 sess 
0000000000000000 5-24ΠΠΠ 7 TRE 1 
“ΠΠΠΠ”ΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΗ [eee EE 
D100000 000000000000000 1521"nnnn"nn 


ΗΗΠΗΠΗΗΗΠΗΗΗΗΗΗΠΗΗΗΠΗΗΗΠΠΗ 
ΗΗΠΗΠΗΠΗΠΗΗΠΗΠΗΗΠΗΗΠΗΠΗΗΠΗΠΗΠΗΠΗΠΗΗΠΗΠΗΗΗΗΠΗΗΠΠΗΠΗ 
ΗΠΗΗΗΠΗΗΗΗΗΗΠΗΠΗΗΗΠΗΗΠΗΠΗΗΗΠΠΗΠΗΠΗΠΗΗΠΗΠΗΗΠΗΠΗΠΗΗ 
ΗΗΠΗΗΗΠΗΗΠΗΗΗΠΗΗΠΗΠΗΗΕΗΗΗΗΠΗΗΠΗΠΗ 
0200000 ΠΗΠΗΠΗΗΠΠΗΗΠΗΗΗΗΗΗΗΠΠΗΠΠΗΠΠΗΠΗΗ F3 
ΗΗΗΗΗΠΗΠΗ 
D300000 ΠΗΗΠΗΠΗΗΠΗΠΗΠΗΗΠΗΗΗΠΗΠΗΗΠΗΗΗΗΠΗΗΠΗΠΗΠΗ 
ΗΠΗΗΗΠΗΗΗΠΗΗ 
ο [07 0000 ΗΠΗΗΠΗΗΗΗΗΠΗΗΠΗΗΠΗΠΗΗΠΗΠΗΗΗΠΗΠΗ Η 
ΗΗΗΗΗΠΗΗΗΗΗΗΗΗΠΗΗΗΠΗΗΗΗΗΗΗΠΗΗΗΗΗΠΗΗΠΠΗΠΗ 
ΗΗΠΗΗΗΠΗΗΠΗΗΠΠΗ 
οΠΠπηππΠπΗΗΠΗΗΠΠΗΗΠΗΗΗΠΗΗΠΗΗΠΗΠΗΗΗΠΗΠΗΗΠΗΗΠΗ 
ΗΗΠΗΗΗΠΗΗΗΗΗΗΠΗΗΠΗΗΗΠΗΗΗΗΗΗΗΠΗΠΗΠΗΗΗΗΠΗΗΠΠΗΗ 
ΗΗΠΗΗΗΗΠΗΠΗΗΠΗΗΗΗΠΗΗΗΠΗΗΗΗΠΠΗΗΠΗ 
ΗΠΗΗΠΗ ΗΠΠΗΠΗΗΠΗΠΗΗΗΗΗΗΗΠΗΗΠΗΠΗΗΠΗΠΗΠΗΠΗΗ PageUp 
Η ΡαρεθονηΤ}ΗΗΗΗΗΗΗΠΗΗΗΗΠΗΠΗ5ππΗΠΗΗΗΠΗΠΗΠΗΗΠΗΗΗΠΗΠΗΠΗ 
ΗΗΠΗ(ΠΠΗΠΗΠΗΠΗΠΗΠΗΗ 
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JSU UU ΗΗΠΗΗΠΗΠΗΠΗΠΗΗΠΗΗΠΠΗΠΗ͂Η»5ΗΠΗΗΠΗΗΠΗΗΠΗΗΗ 
ΗΗΠΗΗΗΠΗΠΗΠΗΗΠΗΗΠΗΠΗΠΗΗΕΗΡ5ΗΠΠΗΠΗΠΗΠΗΗΠΗΠΗΠΗΗ 

ΠΗ΄ΠΗΠΗΗΗΗΠΗΗΗΗΠΠΗΘΉΗΠΗΗΗΠΠΠΗΠΗΗΠΠΠΠΠΗΠΠΗΗ 
ΗΗΗΗΗΗΗΠΗΗΗΗΗΠΗΠΗΗΗΗΠΗΗΠΗΗΗΗΗΗΠΗΗΗΠΗ 

Π σΙΠΗΗΗ ΠΗΗΗΠΠΗΗΗΠΗΗΗΠΗΗΗΗΗΠΗΗΠΗΠΗΠΗΠΗΠΗΠΗΗ 
ΗΗΠΗΗΗΠΗΗΗΠΗΗΗΠΗΗΗΠΗΠΗΠΗΠΗΠΗΠΗ 

ΠΠ΄ΠΗΠΠΗ7ΗΠΗΠΠΠΠΗΠΠΠΗΠΞΠΗΠΠΠΠΗΠΗΠΗΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΗΠ 
ΗΗΠΗΗΗΗΠΗΗΗΠΗΗΗΠΗΗΗΠΗΠΗΗΗΠΗΗΗΠΠΗΗΠΠΗ 

ΗΠΗΗΗΗ ΠΗΠΗΗΠΗΠΗΠΗΗΗΗΠΗΠΗΠΗΠΗ͂ 5-250 00 





ἐς 
UJU UU UJU UU 


Η 5-25 ΠΗΗΗ 


ΗΠΗΠΗΙΠΗΗΠΗΗΠΗΗΠΠΗΗΠΠΗΗΗΠΗ 

ΗΗΠΗΠΗΙΠΗΠΗΗΗΠΠΗΗΠΗΠΗΗΗΠΗΗΗΠΠΗΗΠΗΗΗΗΠΗΗΗΠΠΗΠΗ 
ΗΗΠΗΗΗΠΗΗΗΠΗΗΗΠΗΗΗΠΠΗΗΗΠΗ 

ΗΗΠΗΠΗΗΠΙΠΗΗΠΗΗΠΗΗΠΗΠΗΗΠΠΗΗΗΠΗ 


2] D D LU D 

ΗΗΠΗΗΗΠΗΗΗΠΗΗΗΠΗΗΗΠΗΠΗΗΠΗΠΗΠΗΗ 

ΠΙΠΠΗΗΠΗΗΗ O000000“00 > 0UUUU “UUUUU“UUUU 0 
ΗΠΗΗΠΗ526}ΠΗΠΗΗΗΠΠΗΗΗΠΗΗΠΗΗΠΗΠΗΗΠΗΗΠΗΗΠΗΠΗΗΠΗΗΠΗΠΗ 
Ο9ΠΗΗΠΗΗΗΗΗΠΗΠΗΗΗΗΠΗΠΗΗΗΗΗΠΗΠΗΠΗΗΗΠΗΗΠΗΗΗΗΠΗΠΗ 
ΗΗΠΗΗΗΠΗΠΗΠΗΗΠΗΕΗΧΥΗΗΗΗΠΗΗΠΗΗΠΗΗΙ 


视 向 定位 
系统 视 向 。 上 添加 视 向 类 型 


Ë C 系统 
-Hkz | C 当前 文档 


P a] [n 
i Ü 
T XY 

一 一 -机 床 四 人 Cb 





视 向 方向 

ΓΗ 

b iy 

p 1 

Lom... | 

xem E| 
m| 
Aaram] 
ESAE) 


x in | 
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U2000000000 UU 000000 DU 
|l 00 0 0000000 00 900000 H 
UUU 0OOU000000000 s5-2700000 00 3 
UUUUOU0O00U000 0000 0 ΠΠΠΗΠΠΗ | = 
ΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠ΄ΠΠ”΄ΠΠ”΄ΠΠΠΠΠΠ’ us» uuüb ΠΗΗ 
“HUUUDUUDU HUUUUDUUUuU 

ο!) TAOTO OH EDH HOOD- ugugsuupnbnp THI HHB H 

Dg 0O0O000 0000 HUUUDBUHBDUUDUDBUBDUU 00 Bgm 
UUUOO0OO0O0OUO0O00UO00000000 UU galli d DUO BLU 
uU Dau ΠΗΗΗΗΗΠΗΗΗΗΗ Η 

ο) ΠΠ ΠΗΗΗΠΜΗΗΗΠΗΗΗΠΗΗΗΠΗΗΗΠΗ Η Ἡ 


5.2.4 ΠΠ] 
ΗΠΗΗΗΠΗΠΗΗΗΠΗΗΗΠΗΗΠΠΗΗΗΠΗΗΗΗΗΗΠΠΗΗΠΗΗΠΗΠΗΗΗ 
ΗΗΠΗΗΠΗΠΗΠΗΠΗΗ 
Wn 


ΠΠΠΗΠΗΠΗ 00 ”0000 00000 0000 “UUUUUUUUUD 
ΗΠΗΗΗΠΗΗΠΗΗΠΗΗΠΗΠΗΠΗΠΗΗΗΠΗΠΠΗ 5-280 Ἡ 


20000 


ΗΗΗΗΗΗΗΠΠΗΗΠΠΗΗΗΗΗΠΗΗΗΠΗΗΗΗΠΠΗΗΠΠΗΗΗ 
00000 00 — HUD 00000 0U000 UUUUUU 5-290 0 L0 








— 











(azsa 
基本 颜色 (去 持 线 面 拾取 过 源 ) 
[πι mr; an 
πι πι L πι ΒΗ [ΕΙ [ΠΤ 
扩展 颜色 (不 支持 线 面 拾取 过 滤 ) 
EI EE P NIIS 


当前 图 层 : 主 图 层 [7 提示 警告 
HEBES QD 

TG MEM | | 打开 可 由。 Ειπιιε .- 
WREE 0) 


πι πι πὶ | E 
与 层 同色 (L) |" 
确定 | 取消 | 

















O0 5-28 “U0UU UU L | 529 UU00 DD 


ο ΕΕ ΕΒΕ ΡΕ ΕΤΕ BLADE IEEE 
ΠΠ ΠΠ Η ΠΗ Ἡ 

ο) ΠΠ ΠΗΗΗΠΗ ΗΠΗ ΠΗ Η Ἡ 

ο) ΠΠ ΠΗΗΗΠΗΗΗΠΗΠΗ ΗΠΗ Ἡ 
ο) ΠΠ ΗΕ Η ΠΠ Η Η Ἡ 
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ο) ΓΗ ΗΠΗΗΠΗΗΗΗΗΗΠΙΗΗΠΗΗΠΗΗΗΠΗΗΠΗ ΕΠΗ UU H 
ΗΗΠΗΗΗΠΗ 


UUUUUUD 

ΗΗΗΠΗΠΗΠΠΗΗΗΗΗΠΗΠΗΗΗΗΗΗΗΠΗΠΗΗΗΗΠΗΠΗΗΠΗΗΗΗΗΗΠΠΠΠΗ 
ΗΗΗΠΗΠΗΠΗΗΗΗΗΠΗΠΗΠΗΗΗΗΗΗΠΗΠΗΠΗΗΗΗΠΠΗΠΗΗΗΗΗΠΗΠΗΠΗΗΗΗΗΗ 

ΠΗΠΗΠΠΠΠ΄ΠΠ’5΄ΠπηΠπΠΗΠΗ7ηπΗηΠπΠΗΠ΄ΗΠΗΠΗΠΗΠ7’ΗΠΠΗΠΗΠ 
5-30[] LI Ἡ 












图 形 元 素 的 类 型 
v ΗΕ ΨΗΦ  ΝΨΗΕΗ M 空间 曲面 
ΝΠ v 草图 曲线 庙 点 IV 草图 点 
7 RAES MAAGD MARR v Lied 
VAES MSAD να M 刀具 轨迹 

选中 所 有 类 型 A) | 。 清除 所 有 类 型 () 

拾取 时 的 导航 加 亮 设置 
v WAER M 加 高 空间 曲线 V 加 高 空间 曲面 
图 形 元 素 的 颜色 系统 拾取 意 大 小 : 32% 
a v NND v EU ΒΒ 
mmu VI 1v | 
vM v NND v NND μυ 
NEN TB VES | 
选中 所 有 颜色 G) 清除 所 有 颜色 O) | M 






































|| 5-30" 0UUU00 ΠΠΗ 


ΗΗΠΗΠΗΠΗΗΗΠΗΠΗΠΗΗΗΠΗΠΗΗΗΗΠΗΗΗΗΠΗΗΠΗΗΠΗΠΗΠΗΠΗ 
ΗΠΗΠΗΠΗΗΗΠΗΠΗΠΗΗΠΗΠΗΗΗΠΗΗΠΗΠΗΗΠΗΠΗΗΗΗΠΗΗΠΠΗΠΗ 
ΗΗΠΗΗΗΠΗΠΗΠΗΗΠΗΗΠΗΠΗΠΗΗΗΠΗΗΠΗΠΗΠΗΠΗ 

οφππππηεππηπΠπΗΠΗΠΗΠΗΠΗΠΠΗΗΠΗΗΠΠΗΗΠΗΗΠΗΗΠΗΗΠΗΠΠΗ 

ΗΗΠΗΗΠΗΠΗΗΗΠΗΗΗΠΗΠΠΗΠΗΠΗΗΠΗΠΗΗΠΗΠΗΠΠΗΗΗΠΠΗΗ 
ΗΗΠΗΗΠΗΠΗΠΗΗΠΗΠΗΙΠΗΗΠΗΠΗΠΠΗΗ 
οφπππηπηπηπΗπΗΗΠΗΠΗΗΠΗΠΠΗΗΠΗΠΠΗΠΠΗΗΠΠΗΠΗΠΗ 

ΦΠπππππΗΗΗΙΠΠΗΠΗΠΗΠΗΠΗΠΠΗ 

οπππΠΠΗΗΗΙΠΠΗΠΗΗΗΗΠΗΠΗΠΗΠΗΠΗΗΗΠΗΠΗΗΠΗΗΗΠΗΗΗΠΠΗΠΗ 

ΗΗΗΗΠΗΗΠΗΠΗΗΗΗΗΠΗΠΗΗΗΗΠΗΠΗΠΗΠΗΗΗΗΗΗΠΗΗΗΗΠΠΗΠΗ 


ἩΗΗΠΗ 

ΗΗΠΗΗΗΠΗΗΗΠΗΗΗΠΗΗΗΠΗΠΗΠΗΗ 

ΗΙΗΗΠΗΠΗΗ ΡΠΕΒΗΠΗΗΗΠΗΗΗΠΗΗΠΗΠΠΗΗΠΗΠΗΠΗΠΗΠΗΠΗ 
ΗΗΠΗΠΗΗΠΗΠΗΗΗΥΗΗΗΠΗΗΠΠΗΗΗΠΗΗΠΗΗΠΗΠΗΗΠΗΗΠΗΗΠΗΗΠΗΠΗ 
ΗΗΠΗΗΠΗΗΠΗΠΠΗΠΗ”»1ΗΠΠΗ 

0200000 ΠΗΠΠΗΗΠΠΗΠΗΗΠΗΗΗΠΗΠΗΠΗΠΗΗΗΗΠΗΗΗΠΠΗΠΗ 


120 CAXA2011[][] DD DD DD DB D L 


ΗΗΠΗΠΗΠΗΠΗΗΠΗΠΗΠΗΗΠΗΠΗΗΗΗΠΗΠΗΠΗΠΗΗΠΗΠΗΗΠΗΗΠΗΗΠΠΗΠΗ 
ΗΠΗΗΗΗΗΗΗΠΗΗΗΗΗΗΠΗΠΗΗΠΗΗΗΠΠΗΠΗΗΠΗΠΗΗΠΗΠΗΗΠΗΠΗΗΠΗ 
UU 5-320 0L 


| 环境 设置 | 参数 设置 | rens | | | 环境 设置 参数 设置 | 颜色 设置 | 
s-ropiBibE s ME τ] ”显示 质量 选项 


| 普通 τὶ 
键盘 显示 旋转 角度 |5 Amuma [Í 
鼠标 显示 旋转 角度 [15 曲面 y 自 网 格 数 a 





kasan Em por E 
RAKS [1000000 | ZERIE CHECHE 
圆 浊 最 大 半径 [1000000 icEHAmBIB 6 ñE 个 恢复 
系统 精度 上 限 [ο GMIA ο 锁定 C 恢复 


ARE TUR [oo 选择 集 失职 工具 CE € jS 
自动 存盘 操作 次 数 50 R | 系统 导数 上 限 |= ο πι 


自动 存盘 文件 名 [autosave. m: 最 大 取消 次 数 [16 显示 基准 面 的 宽度 [100 
自动 备份 文件 PANE 


TWexSurk 5 


















































D 5-31 ΠΗΗΗ Η 5-32 000D 


Π ΞΙΠΗΠΗΗ ΠΗΗΗΗΗΠΗΗΗΗΠΗΗΗΗΠΗΗΠΗΗΗΗΠΗΗΗΠΠΗΠΗ 
ΗΠΗΗΗΠΗΗΗΠΗΗΗΠΗΗΗΗΠΗΗΗΠΗΗΗΠΗΠΗΗ͂ 53{ΗΠΗ 


| 环境 设置 | 参数 设置 颜色 设置 | 


Exi 
修改 非 当前 坐标 系 颜 色 | ᾽ | 
修改 无 效 状态 颜色 | | | 

μπε | MEM 
修改 背景 颜色 || | 


enses EI 
TIT 


V 曲面 正 尽 面 使 用 相同 颜色 显示 





η 5-33 ΠΠΗΙ 


5.25 000000 


UDDUUUU ΟΑΧΑΠΠΠΗ ΤΗ 26011 ΗΗΠΗΗΗΠΠΗΗΗΗ ΠΠ ΗΕ Η ΠΠ l) 
I ΠΠ ΠΗ Η Η 
ΠΗΗΗΗΠΗΗΗΠΗΗΗΗΠΗΠΗΠΗΠΗΠΗΠΗ 


O0 50 ΕΟΑΧΑΠΠΠΠΠΠΗΉ 121 


PAN EN ΕΕ Ε ΕΠΗ ΕΕ ΠΕ Thu ΠΠ E ΠΕ Thi E A 
Un 


2] D D I U LU LI D 


ΠΗΗΗΗΗΗΗΠΗΗΗΗΠΗΠΗΠΗΗΠΠΗΗΗΠΗΗΗΗΠΗΠΗΗΗΗΠΠΗΠΗΠΗ 
ΗΗΗΗΗΗΠΗΗΗΠΗΗΗΠΗΗΠΗ 
ΗΗΠΗΗΗΠΗΗΗ 


30 LU L 


ΗΗΠΗΗΗΠΗΗΠΗΗΠΠΗΗΠΗ 
ΠΗΠΗΠΠΠΗΠΠΗΠΠΗΠΠΠΗΠΗΠΠΠΠΠΠΗΠ7ΠΠΠ 
.1ΠΠΠΠΠΠΠΗΗΗΗΠΗΠΗΗΠΠΠΠΗΠΗΗΠΗΠΗΠΠΠΠΉΠΗΠΗΠΗΠΗΠΠΗ 
3 
ΠΗΗΠΗΗΗΠΗΗΗΗΗΠΗΠΗΠΗΗΗΗΠΗΗΗΗΗΠΗΗΠΗΗΠΗΠΗ 


O 
Vn 


EIL m EIER ETE CTI ERE EE EAE JL ELA TBI OL ΕΡΕ. ΕΠ ΠΠ) ΤΠ ΠΗΓΗ. E 1B 
ap BE E E HORE T T8 EE EDT BU BITE ΠΠ hs ΕΠΗ ΠΠ 1 B ΠΕΠ ΠΗΓΗ Β 
ΗΗΗΗΠΗ 


ΔΊΠΠΠΗΠ 


ΗΗΠΗΠΗΗΗΗΠΗΠΗΗΗΗΠΗΠΗΗΗΗΠΗΠΗΗΗΠΗΗΠΗΠΗΠΗΗΠΗΠΗΗ 
ΗΗΠΗΗΠΗΠΗΗΠΗΠΗΗΠΗΠΗΗ 

ΦΠΕΗΠΙΠΠΠΗΠΠΠΗ 

ῬΠΘΠΗΠΠΠΠΠΗΗΗΗΠ ΠΠ. Bh bi Thin HB 

ΦΠΙΘΗΙΠΠΠΗΠΠΗΠΠΗ 

erp EE ΕΕ GEL ED η 

ΦΠΙΡΗΠΙΠΠΠΠΗΠΗΠΗ͂Η ΧΟΥΠΗΗ ΧΟΥΠΗ ΠΠ Η Η L 

ΦΠ16ΠΙΠΠΠΠΠΠΗΠῊ YOZI D. YOz HO UH DB OC B 

ΦΠΕΠΙΠΠΠΗΠΗΠΗΠΗ Xoziilili ΧΟΖΗΗΗΗΗΗΠΗ 

ΦΠΙ΄ΒΗΙΠΓΠΠΠΗΠΠΗΗΠΗΠΗΗΗΠΠΗ 

ΦΠΙΘΠΗΠΗΠΗΠΗΗΗΠΗΧΥΗΧΘΗΥΔΠΗΗ ΕΘΠΗΗΗΘΆΗΗΠΗΗΗΠΗ 

ο) ΠΠ ΗΠΗΗΗΠΗΠΗΠΗΗΗΠΗ Π Η ΠΗ Ἡ 

e [] Shifti O0 O0 A00 L 

e [| Cil T [T] 00000 

e ΟΠΠ DU D DU U] 

e [Ssht O O0 OH DO L 

e || Shift] D DE OT DO D E C] 

e || Shift D 0O00 +0 000000 L 


16 CAXAUUDUUU CADTII [| 


ΗΗΠΗ(ΑΧΑΗΠΗΠΗ 2010 ΟΕΑΡΗΠΗΗΗΗΠΗΠΗΗΗΠΗΠΗΗΗΠΗΗΠΗΠΗ 
ΗΠΗΗΗΠΗΗΗΠΗΗΗΠΗΗΗΠΗΠΗΠΗΗ 


el ΠΠ L 


ΗΗΠΗΠΗΠΗΠΗΗΠΗΠΗΗΗΗΠΗΠΗΗΗΗΠΗΗΗΗΠΗΗΠΗΗΠΗΗΠΗΠΗΗ 
ΗΠΗΗΗΠΗΗΗΠΗΠΗΗΠΗΗΠΗΠΗΠΗ 


ell (UDO 


CAXADDDOUD 201 ΗΠΗΗΗΠΜΗ 16U0D00000U0D00UUUUUUUUD 
ΗΗΠΗΠΗΠΗΠΗΗΠΗΠΗΠΗΗΠΗΠΗΗΗΠΗΗΠΗΠΗΗΠΗΠΗΗΗΗΠΗΗΠΠΗΠΗ 
ΠΠΠΠΠΠΠΠΠΗΠΠΠΗΗΗΗΗΠΗΗΗΗΠΗΠΗΠΗΠΠΗΠΗΗΠΗΠΠΠΠΠΠΠΠΗΗΡ̓ 
ΗΗΠΗΗΗΠΗΘΙΠΗΗ 


曲 竺 生成 栏 


⁄ ny fu) b ο «αλ J | Ἀ : 


Π 61 00000 Hull 





Win 


ΠΗΗΗΗΗΗΗΗΠΗΗΠΙ gall 
ΠΠΗΗΠΗΗΠΗΗΙΗΗΠΗΗΗΗ ΤΗ Π Η Ἡ * 
ΗΗΠΗΗΠΠΗ6ΗΠΗΠΗ Ζ΄ 

ΠΠΗΠΠΗ΄ΗΠΗ’”πηΠπΗ’”5“η ARUM τν 
Π OO0OO0O0000 00o000 000050 

2ΠΠΠΠΠΠ 
“ΠηἍΗΗ ΠΠΠΗΠΠΠΗΠΗΠΠΗΠΠΗ Η rá 
ΗΗΠΗΗΗΠΗΠΗΗΠΗΠΗΘΘ2ΗΠΗ Ἢ 
ΗΗΠΗΗΗΗΠΗΗΗΠΗΠΠΗΗ͂ SI 





O0 62 ΗΠΗΠΗ 


ΠΠ «ϱοΑΧΑΠΠΠΠΠ CADH I 123 


ΠΘ1ΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΗΠ 


uuu H  Ἡ Ἡ Ë Ë 
ΠΗΗΠΙΠΗΠΗΠΗΗΗΗΗΗΠΗΠΗΗΗΗΗΗΗΗΠΗΗΗ 
Lu Π Η ΠΗΗΗΠΗΗΗΠΗ 


DUDUUUUUUD ΠΗΗΠΙΠΗΠΗΗΠΗΠΗΠΗΠΗΗΗΗΠΗΗΗΗΠΠΗ 
ΠΗΠΗΗΗΗΗΠΠΗΠΗΗ ΠΗΗΠΗΠΙΠΗΠΗΠΠΗΗΗΗΗΗΠΗΗΗΗΗΠΠΠΗ 
ΠΗΠΗΗΗΗΗΗΠΠΗΠΗ ΠΠΠΙΠΠΠΠΠΗΠΗΠΗΗΗΠΗΠΠΠΠΠΗΠΠΠ” 
ΠΗ 000000000000 00UU“UUUUUUUUD 

UUUUUD 


ΠΗΗΠΙΠΗΠΗΗΠΗΠΗΠΗΗΗΗΗΗΠΗΗΠΗ 
ΠΗΗΠΙΠΗΗΠΗΗΗΗΗΗΠΗΗΗΗΠΗΗΠΗΗΗΗΗΠΗ 
“00” OO000000000000060 


Lu B 

ΠΗΗΠΗ ΠΠ Η TH Ἡ 
ΠΗΗΗΗΗΗΗΠΠΗΗΠΗ 
ΠΗΠΠΠΠΠΗΗΗΗΠΗ 


ΠΗΗΗΠΗΗΗΧΗΗΠΗΠΠΗΥΗΠΗΗΗΗΠΠΗΠΗΠΗ 
ΠΗΧΠΗΗΠΗΗΠΗΠΗΗΠΗΗΠΗΗΧΗΗΠΗΠΗΠΗ 


Lu Π Uu 


ΗΠ 
ΠΠΗΠΠΗΠΠΗΠΠΗ 
Υ Υ 
ΠΠΠΠΠΠΠΠΠ in ΠΗΠΠΙΠΠΠΠΠΠΗΠΗΠΗΠΥΗΠΠΠΠΠΠΠΗ 
UJUUDUDUDULIJDDUDUDUDUDUDUDUDUDUDUDUDUDUNU 
ΠΠΠΠΗ 


ΠΗΗΠΗΠΗΗΗΗΠΠΗ ΗΠΗΗΠΙΠΗΠΗΗΠΗΗΠΗΗΗΗΠΗΠΗΠΗ 
ΠΗΗΗΗΗΗΗΠΗΠΗ ΠΗΗΙΠΠΗΗΠΗΠΗΗΠΗΗΗΠΗ 
DD 


Umm u 
OO ΕΕ ΕΕ DB 
ΠΠ ΠΠ Η 


ΠΗΗ/ΠΗ 

ΠΠΗΠΠΠΗΠῊΠῊ 
ΠΗΠΗΗΠΠΠΠΗΠΠΗ 
ΠΠ 


ΠΗΗΙΠΠΗΗΠΗΗΗΠΗΗΗΠΗ 
ΠΗΗΠΙΠΠΗΗΠΗΗΗΠΗΗΗΠΗ 


ΠΗΗΠΙΠΠΗΗΗΠΠΠΗ 
ΠΗΗΠΙΠΗΠΗΗΗΠΠΠΗ 
ΠΗΗΠΗΗΗΠΙΠΗΠΗΠΗΗΠΗΗΠΠΗΗΗΠΗΠΗ 





Δ] L1 L 


ΗΠΗΗΗΠΗΗΗΠΗΗΗΠΗΗΗΠΗΠΗΠΗΗΠΗΗΠΗΗΗΠΗΠΗΠΗ 6Ἡ Ἡ 
ΠΠΗΗΜΗΗΗΗ IU ΠΠ ΠΠΗΗ ΠΗ ΠΗΠΗΗΗ. IU I ΠΗΗΠΗ 
DU ΠΗ. ΗΗΠΗΗ 

ΠΠΠΗΠΗΠΗ DD” ΠΠΗΗΤ ΠΟΠΗ ΠΠΠΠΠΠΗ  ΠΠΠΠΗΙ” DD 
U00 UU ΠΠ ΠΠΗΠΗΠΠΠΠΠΗΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΗΗ 63r rg 


"4. M 





2D Dn o U 


k: 
3ΠΠΠΠΗ Π Η 
[|| 6-3 HUUU 


124 CAXA2011[][] DD DD DD DB D L 


ΗΠΗΗΗΠΗΠΗΗΗΠΗΗΠΠΠΗ 6-2} 


ΠΘ2ΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΗΠ 


Uu O uu L| L| 








LU BI 
ΠΠ η 11Η ΠΗΗΠΗΗΗΗΠΗΗΗΗΠΗΗΠΗΗΗ 
ΠΗΗ.ΠΗ.ΗΗΗ ΠΗΗΠΗΗΗΗΗΗΠΗΗΠΠΗ 





ΕΕ muli ΠΗΗΠΗΗΗΗΗΗΠΗΠΠΗ a 
^ 


ETIN 了 | 
圆心 角 = 


WERE SEHE ΠΗ ΠΗΠΗΗΗΗΗΗΗΗΗΗ Η [σοοοο 

















Επ Dili ΠΗΗΠΗΗΗΗΗΗΠΗΗΠΗ zae- 











3] L 


ΗΠΗΗΗΠΗΗΗΠΗΗΠΗΗΠΗΠΗΠΗΗΠΗΗΠΗΠΗΠΗΗΗΠΠΗΗΠΗ. ΠΗΠΗ 
ΗΗΠΗΗ.ΗΗΠΗΠΗΠΗ 

UUU0000 00 ”0000 ”0 0000000 00000 L 
ΠΠΗ 0 00S00000000000000000000 6-4000 


IC 一 > 
` 
VE LI LU LU LU L 
η 64 [UU 
ΗΗΗΗΠΗΗΠΗΠΗΗΠΗΗΠΠΗ 6-51] 


U 60 ΟΑΧΑΠΠΗΠΗ CADIT 


|l 63 0000000000 





LU BI uuu Ë L| 
ΠΗΗ.ΠΗ ΠΗΗΠΗΗΠΗΠΗΗΗ 
Lu LU Du 
ΕΕ U UUUUUDUUUUUUDO T 
` 
4] U L 


ΗΗΠΗΠΗΠΗΗΗΠΗΗΠΗΗΠΗΗΠΠΗ 
“HUUD 0 UU DD ID uuDutul 
UU 

ΠΙΠΠΗΠΗ ΠΠΠΠΠΗ ui^ 
ΠΠΜΗ ”00 090000000 l 
UUU0U 00000 DD ΠΗ DI 
“HUUD HUBDBDUUDUUUDUUDUDUUl De ΕΠΗ ΕΥ 
UUUUU esi t 


N 
ΠΠΠΠΠ 


ΠΠΠΠΠ 
N 


0200000 000000 U0 = dgaguu"-" πα 0000000 η 
ΠΠΠΗ”ΠΗΠΠΠΗ UU DUDCSUDD 00000 ΠΠΠΠΠΠΠΗΠΗΠΗΠΗ Η 


UUDUDUUUUUUUD 6-60 0L 


[ru ες 55 -| 
长 度 = 
[20.0000 . |. 
=== É I 
10.0000 
ΠΠ Π Η 


η 66 ΗΠΗΗΠΗΗΠΗ 


50 L 
ΗΗΗΗΗΗΠΗΠΗΗΠΠΗΗΗΗΗΗΠΗΗΗΠΗΗΗΗΠΠΗΗΠΠΗΗΗ 


D00000" 00 ”0000 ”00 0000000  ΠΠΠΠΗΙ” ΠΗ 


126 CAXA2011[][] DD DD DD ΠΠ L 


UDD0“00“00S00000000000000UUUUUUUUU 6-700 L 
ΠΠ ΗΗ ΗΗΠΙΗ Η ΠΠ Η Η Ἡ 
ΗΗΠΗΗΠΙΗΠΠΗΠΗΗΠΗΠΠΗΠΗ 
ΗΗΠΗΗΠΙΠΠΠΗΠΗΠΗΠΗΠΗΠΗΗΠΗΠΗΗ 
ΗΗΠΗΠΗΠΠΗΠΗΗΠΗΗΠΠΗΗΗΠΗΠΗΗΗΠΗΗΗΠΗ 
ΗΗΠΗΠΗΠΠΗΠΗΗΠΗΗΠΗΗΗΗΠΗΠΗΗΗΠΗΗΗΠΠΗ 


η 67 ΗΠΗΠΗ 


€l O L 


ΗΗΠΗΗΗΠΗΗΠΗΗΠΗΗΗΠΗΠΗΗΠΗΗΗΗΠΗΗΠΗΠΗΠΗΠΗΗΠΗΠΗΠΗΗ 

HHIH III D DD > ΠΠΗΗΤ = TH ΠΠΠΠΠΠΗ DU DD” ΠΗ 
U00 00 HHUH Z/UDUDUHUUUDUDUDUDUDUDDBDUBDBDUBDUDUDDUUDUUUDUDUUDUUUDUI 
UUUUU 6slllu l 





ΠΗΗΗΠΗ 





η 68 ΗΠΗΠΗ 


7l 


ΗΠΗΗΠΗΗΠΗΗΠΠΗΗΗΠΗΠΗΠΗΗΠΗΠΗΠΗΗ 
UU00000 UD ”0000 ”0 0000000  ΠΠΠΗΠΗ” ΠΠΗ 
00070080000000000000000U00UUUUUUUU 6-9000 


ΠΠ 1 Η 


ων. NN 


η 6-9 LLL 
ΗΗΠΗΗΗΗΗΗΗΠΗΗΗΠΠΗ 6-41] 
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064 ΠΠΗΠΗΠΠΠΠΠΠΠΗ 


L1 
L1 
L1 
L1 
L1 


ΠΠ ΠΠ Η 


H 
L1 
L1 
L1 


ΠΗΠΠΜΠΗΗΗΕΗΗ Η Η Ἡ 


DE El [iE 
pip | = |O 
Eig  ιπιπσι- |O 
ΓΙ laac |γηγητ | σα 
O παπι aoao r! 
O Joao | oaoa H 
goH | o aoa H 
goH | o a H 
o H o H 
L1 Γι ðo r3 Γη 
L1 Γι o r3 Γη 
LL o r3 Γη 
L1 Γι o r3 Γη 
ΓΙΓη ðo ao Γη Γη 
LI r3 LJ L3 | mr 
o r3 L3 r3 Γη 
ED ES L3 r3 Γη 
o o L3 r3 Γη 
Γ r3 L3 r3 
L3 γη L3 r3 
L3 rd [3 rn 
口 口 [3 n 
— 口 L3 口 


ΠΠ ΗΙΠΗΠΗΗΗΗΗΠΗ Η Η 


ΠΗΠΗΙΠΗΠΠΗΠΗΠΗΗΗΗΠΠΠΗΠΠΗ 


ΠΠΠΠΠΠΗΠΠΠΠΠΠΙ ΗΠΗΗΗΗΗΗΗΠΗΗΗΗΗΗΗΠΗΗΠΗΠΗΗ 


ΠΗΠΗΗΙΠΠΗΠΗΠΗΗΗΗΠΠΗΠΠΗ 


796 


8] D LU ΠΠ 


ΗΗΗΠΗΠΗΗΠΠΗΗΗΗΗΠΗΗΗΗΗΠΗΗΗΗΗΠΗΠΗΗΗΗΗΠΗΗΗΗΗΠΠΠΠΗ 
ΗΗΗΠΗΠΗΗΠΗΠΗΗΗΗΗΠΗΠΗΗΗΠΠΗΠΗΗΗΗΗΗΠΗΗΗΠΗ 

ΠΠΠΗΠΗΠΗ 00 ”> 0000 ΠΟ ΠΠΗΠΗΜΠΠΠΠΠΠΗ  ΠΠΠΠΗ ” 
ΠΠΠΠΠ΄ΗΠΗΠΠΗΠ7ΗΗ5ΗΠΗΠΠΠΠΠΠΠΠΠΗΗΠΗΗΠΗΠΗΠΠΠΗΠΠΠΠΗΠΠΗ 
η΄ΠΠ’ΠΠΠΗΠΠΠΠΠΗΠΠΗΠΗΠΗΠΠΠΠΠΠΠΗ 6-1000 























== t 
精度 控制 ja.1 








X(+) z|10*sin(t) 





























1 ΠΠΠΠΗ 
η 6-10. [LED ILE E] 








9r LU LU LI 


ΗΗΠΗΗΗΠΗΗΗΠΗΗΗΠΗΗΗΠΗΠΗΠΗΗΗΠΗΗΗΠΗΗ 

ΠΙΠΠΗΗ πηηπηηπη”ηηπ’5”ηηπηηπ’5ηηπη”ηηπηΗΗΗΗ”Η 
ΠΠΠΠ7ΠΠΠΠΠ΄ΗΠΗΠΠ’ΠΠ΄ΠΠΠΗΠΠΠΠΠΠΠΠΗΠΠΠΠΠΠΠΠΗ 
ΗΗΗΗΗΠΗΗΠΗΗΠΗΠΗΘΗΗΠΗ 


128 CAXA2011[][] DD DD DD DB D L 





IC 一 > 000000 








ΠΗΠΠΠΗ 
O0 6-1 ΠΗΗΠΗΗΠΗ 


HD HI CUNEN HD = 0000 ο UH ΠΠ p 
ΠΠΠΠ7ΠΠΠΠΠ΄ΠΠΠ7ΠΠϑΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΗΠ 
ΗΗΠΗΗΗΠΗΗΗΠΗΗΗΠΗΗΗ͂ 6121 l 


[ruo -| 

sapa M 
[6 

—— = ΠΠΠΗ 





η 612 ΗΠΗΗΠΠΗΗΗΠΗ 


10] [] O L 


ΗΗΠΗΗΗΠΗΗΗΠΗΗΗΠΗΗΗΠΗΠΗΠΗΗΗΗΠΗΗΗΠΗΗ 
UU00000 00 ”0000 ”0000 0000000 UUUUU 0 
ΠΠΠΠ΄ΗΠΠΗΠΗΠΗΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΗ 6-1300 0 
ΠΠΠΠΠΠ 


EY o XD 


η 6-13 [ID D UTI 


Lr] ilu 


ΗΗΠΗΗΗΠΗΗΠΗΗΠΗΗΗΠΗΗΠΗΠΗΗΗΗΠΗΗΗΠΗΠΗΠΗ 
ΠΠΠΗΠΗΠΗ 00 ΠΠΗΗΤΠὔΤΠΠΗΜΠΠΠΠΠΠΗ OO0000 Η 
UDD0“000“00s000000000000UUUUUUUUUU 6-1400 0 


D BL Η 





η 6-14 [IO DU LI 
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ΗΗΠΗΗΗΠΗΗΗΠΗΗΠΗΠΗΠΗ 6-51] 


065 000000000000 
0000000 


ΠΠΠΠΗ ΠΗΠΗΗΠΠΠΗ 


ADAAN E 


ΠΠΠΗΗΗ lID vmm WDDDDD 
ΠΗΠΠΠΗ HILL HUU l 


ΠΠΠΗΗΗ ΠΗΠΗΠΗΠΗΗΗΠΗΠΗΗΠΗΗΗ 
ΠΠΠΠΗ ΠΗΗΠΗΠΗΠΗΠΗΠΗΠΠΠΠΗ 


14] Π L 


ΠΠ ΠΗΗΗΠΠΗ Lt 

ΠΠΠΠΗΠΗΠΗΠΗΠΠΠΠΗΠΗ ΗΗΤΠὔΤΗΠΗΜΠΠΠΠΠΠΗΗ HUDUUU ul 
UU00 00 ΠΠ ΑΠΗΠΗ ΗΠΗΗΗΜΠΠΠΗΠΠΗΠΠΠΠΠΗ UU UUDUUUDUI 
ΠΠ Π Ἡ 6-150000 














O0 6-15 UUUUD 


612 [DIL 


ΗΠΗΠΗΠΗΗΗΠΗΠΠΗΗΗΠΗΠΗΗΗΗΠΗΗΗΗΠΗΗΠΗΗΠΗΠΗΠΗΠΗ 
ΗΠΗΗΗΗΠΗΠΗΗΠΗΗΗΠΗΠΗΗΠΗΗΗΗΠΗΗΗΗΠΠΗΗΠΗΗΗΠΠΗΠΗΠΗΠΗΗ 
ΗΗΠΗΠΗΠΗΗΗΠΗΠΗΗΠΗΗΠΗΠΗΗΗΠΗΗΠΗΠΗΗΠΗΠΗΗΗΗΠΗΗΠΠΗΠΗ 


130 CAXA2011[][] DD DD DD DB D L 


UU 0000oo0 DDDDDBDD 6-1600 H 





E ii 
2 í —> >> || ⁄2 2 F |`? S$ @ $ > % @% $ 9 





Π 616 ΠΠΠΠΗ”ΠΠΗ 


Wn 


ΠΠΗΗΗΠΗΗΗΠΗΗΗΠΗΗΗΠΗΗΗΠΗΗΠΗΗΗΠΗΗΗΠΗΗΠΗ t 
ΗΗΠΗΗΠΗΗΠΗΗΗΗΠΗΗΠΗΗΠΗΠΠΗΠΗΠΗ 


ΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠ Ugo 
ΠΠΠΠππ΄ππ”-“πππη”-“ππη 

Π΄ΠΠΠΠΠΠΠ΄ΠΠΠΠΠ”ΠΠΠΠΠ“ΠΠ e. e, 

00”00#4000000000“0000°”0“0 


DDD ἨΠΙΗΠΗΗΙΗΠΗΗΗΠΗΠΗΗΠΗΗ ΙΙ ΠΗ ΗΗ 
ΗΗΠΗΗΗΗΠΠΗΠΗ il 
ΗΠΗΗΗΠΗΗΗΠΗΗΠΗΗΠΗΗΠΗΠΗΗΠΠΗΗΠΗΗΗΗΠΗΠΗΠΗΠΗΗ 6-60 


D) 617 [DULL 


|l ee ΠΠΠΠΠΠΠΠΗΠΠΗ 


ΠΠΠΗΗΗ lJ H l| l| ῃ |] 


ΗΠΗΗΠΗΗΗΗΗΠΗΠΗΗΠΗΠΗ 








lu 


iude ΠΗΠΗΠΗΠΗΗΠΗΗΗΗΗΠΠΠΗ 
ΠΠ Π Η 


ΠΗΗΗΠΗΗΗΠΗ 


'' aAa ΠΗΗΠΗΗΗΠΠΗΠΗΠΠΗΠΗΠΗΗ 
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2] D D L D 


ΗΗΠΗΠΗΠΗΗΗΠΗΠΗΠΗΗΗΠΗΠΗΗΗΗΗΠΗΗΠΗΗΠΗΗΗΠΗΠΗΗΠΗΠΗΗ 
ΗΗΠΗΗΗΠΗΗΠΗΗΠΗΗΠΗΠΗΠΗΗΗΠΗΗΠΗΠΗΠΗΠΗΠΗΗ 

ΗΙΗΠΗΠΗΗ ΠΗΠΗΠΗΠΗΠΗΗΗΗΠΗΠΗΠΗΗΗΠΗΗ 

UU0000 00 ”0000 ”0000 0UU0U0000 00000 
UDD000“0000°“ 0O0F000000000 OBS 0000000000D00 
O01000 21 ΠΗΗΠΗΠΗΠΗΗΗΠΗΗΗΠΗΗΗ ΠΠ Η Η 618[ Dl 


η: OOU 
DET uuu unn 
me, UUUD unu 
{ΠΠ ΠΗΠΗ 


a0000 ΠΠΠ Π 
η 6-18 [II l) 
0200000 ΠΗΠΗΠΗΗΠΗΠΗΠΗΗΠΗΗΗΠΗΠΗΗΠΗΠΗΗΗΠΗΗΗΠΗΠΗ 
ΠΠ ΠΗΗἨΗΠΗΗΗΠΗΗΗΗΗΠΗΗΗ 6 1911 LU 
D300000 UDUUDUUUDUUDUDUUDUDUDUDUDUDUDUDDUDUDUDUDUDUUDBU 
ΗΗΠΗΗΗΠΗΗΗΗ 6-200 00 


X. N QQ 


a[] O O L b|] η Η Ἡ ar] O η L b|] η η Ἡ 
η 6-19 [IIT L) η 6-20 [ULL 


3]1ΠΠ ΠΠ 


ΠΠΠΗΗΗΠΜΗΗΠΗΗΗΗἨΗΠΗΗΗΠΗΗΗΠΗΗΗΠΗ Η Ἡ 

ΠΠΠΗΠΗΠΗ 00 ”0000 ”0U0000 ΠΠΠΠΠΠΗ  ΠΠΠΠΗ ” 
UU000 0UUU0 00200000000000000000000000000 
UUUUUU eau ii 


a0 O LI L bri p U DU 
Π 621 0000 


A1 OU L L 


ΗΗΠΗΠΗΗΗΗΠΗΠΗΠΗΗΗΠΗΠΗΗΗΗΠΗΗΗΗΠΗΗΠΗΠΗΗΠΗΗΠΗΠΗΗ 
ΗΗΠΗΗΗΠΗΠΗΗΗΠΗΗΠΗΠΗΠΗΠΗΗΗΠΗΗΠΗΗΠΗΠΗΠΗΠΗΠΗΠΗΗ 

ΠΗΠΠΗΠ΄ΠΠ’΄ΠΗΠΠ’"ΗΗΠΗ’ΗΠΠΗΠΠΗΠΠΠΗΠΠ7ΠΗ 
ΠΗΠ΄ΠΠΗΠ7ΠΗ5ΠΗΠΠΗΠΗΠΗΠΗΠΠΗΠΠΗΠΗΠΠΗΠΠΠΠΗΠΠΗΠΗ 


132 CAXA 20110 0000000000 


ΗΗΗΗΗΗΠΗΗΗΠΗΗΗΗΠΗΠΗΠΗ 622 I U 


N ` NZ ` NF ` 


al D] HIT] ΡΗΗΗΗΗΗΗΠΠΗ eiii) 
η 6-22 ΠΠΠΗ 


50 LU D Η 


ΗΗΠΗΠΗΠΗΗΗΠΗΠΗΠΗΗΗΠΗΠΗΗΗΗΠΗΗΗΗΠΗΗΗΠΗΗΠΗΗΠΗΠΗΗ 
ΗΗΠΗΠΠΗΗΗΠΗΠΗΠΗΗΠΗΠΗΗΠΗΠΗΠΗΠΗΠΗΗΠΗΠΗΗΗΗΠΗΗΠΠΗΠΗ 
ΗΗΠΗΗΗΠΗ 

ΠΠΠΗΠΗΠΗ 00 ”0000 ” ΠΠΗΠΗΜΠΠΠΠΠΠΗ  ΠΠΠΠΗ ” 
UUU000 0UUU0 0023000000000000000000000000050 
ΗΗΠΗΗΠΗΠΗΗΗΠΗΠΗΠΗΠΗΠΗΗ 6-25] 


[] L| 
00000 000000 
00000 Ὁ 


a0000 ὑΠΠΠΠΠΠΠ «ΠΠΠΠΠΠΠΗ 
η 623 DnDDI 
QUUUUDO 


ΕΠ ΕΕ ΕΕ ΕΕ ΕΕ ΕΕ ΕΕ ΕΕ ΗΕ ΛΕ ΕΤΗ ΕΕ ΕΕ ΕΕ ΕΕ ΕΕ ΕΠΕ ΕΕ ΕΠ 
U00000 00 ”0000 o 00000 


ΠΠΗΠΠΠΗΠ΄ΗΠΠΗΠ7ΗΠΠΗΠΠΗΠΠΗΠΠ” < 
ΠΗ ΉΗΗΠΗΠΗΗΗΠΗΠΗΗΠΗΠΗΗΠΗΗΠΗΠΠΗ e 
6- 
ΗΗΗΠΠΗΗΗΠΗΗΠΗΗΗΠΗΗ 6-240 LL H 624 ΠΠΠΠΠ 
A] U UU LL 


ΗΠΗΗΗΠΗΠΗΠΗΗΠΗΗΠΗΠΗΠΗΠΗΗΗΗΠΗΠΗΠΗΠΗΠΗΠΗΠΗΠΗΠΗΗ 

UU0000 00 o ΠΠΗΗΤΠὔΤΠΠΗΠΠΠΙΠ”ΠΠΠΠΗΠΗ  ΠΠΠΗ 
JU JUD ΠΠΠΠΗΗΤΗΗ ΠΠΠΠΠΠΗΠΠΗΠΠΗΠΠΠΠΗΠΠΗΠΠΗΠΗΗ Η 
ΗΗΠΗΗΗΠΗΗΠΗΗΠΗΗΠΗΠΠΗ 6-250000 


a] D LU LU LU LI DI 


ΗΗΠΗΗΗΠΗΠΗΗΗΠΗΗΗΠΗΗΠΗΠΗΗΗΠΗΗΠΗΠΗΠΗΠΗΠΗΠΗΗΠΗΗ 

A 
ΠΠΠΗΗ΄ΗΗΗΠΗΠΠΗΠ’ΗΠΗΠΗΠΠΠΗΠΗΗΗΗΠΗΠΗΠΠΠΠΗΗΗΗΠΠΗΠΠΠΠΗ 
ΗΗΠΗΗΠΗΠΗΠΗΗΠΗΗΗ͂ 6-260 00 
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Y 
Y NN 人 ~ 


| 6-25 UUUUUD η 626 UUUUUD 


613 [DIL 


ΗΗΠΗΠΗΠΗΗΗΠΗΠΗΠΗΗΗΠΗΠΗΗΗΗΠΗΗΗΗΠΗΗΗΠΗΗΠΗΠΗΠΗΗ 
ΗΗΠΗΠΗΠΗΗΗΠΗΠΗΗΠΗΗΠΗΠΗΗΗΗΠΗΠΗΠΗΠΗΗΠΗΠΗΗΗΠΗΗΠΠΗΠΗ 
ΗΗΠΗΗΗΗΠΗΗΗΠΗΗΗΠΗΗΗΠΗΠΗΠΗΗΗΠΗΗΗΠΗΗΠΗΠΗΗΗΠΗΗ 


Wn 


ΗΗΠΗΗΠΗΠΗΠΗΗΗΠΗΠΗΗΠΗΠΗΠΠΗΗΠΗΠΠΗΗΠΗΗΠΠΗΗΠΗΗΠΠΗΠΗ 
ΗΗΠΗΗΠΗΗΠΗΗΗΠΗΠΠΗΗΗΕΗΗΠΠΗΗΠΗΗΠΠΗΠΕΗΗΠΠΗΗΠΗΠΗΠΗΠΗ 
ΗΗΧΗΥΠΖΗΗΗΗΗΗΠΗΗΗΠΠΗΗΗΠΠΗΗΠΗΠΠΗ 

ΠΠΠΗΠΗΠΗ 00 o 0000 ” 00 0000000 0000 ΠΠ Η 
UU 00 00s000000000000000000000 270 


k = 
d t. E A. κἲ 


— mm e r— wara. — mm r— m. ' , - απ... να. 
L l 1 Ii J 
Ἴ š E š 
| l J MES | 
| | [ I í j 


X JF \ E A -- r 
ΠΠΠΠΠΠ ΜΠΠΠΠΠΠΠ 


Π 6-27 ΠΠ 
41Η Η Η 


ΠΠΗΗΗΠΗΗΗΠΗΠΗΗΠΗΗΗΠΗΗΗΠΗΗΠΗΗΗΠΗΗΗΠΗΗΠΗ Η Ἡ Ἡ 
ΗΠΗΗΗΠΗΗΗΠΗΗΗΠΗΗΗΠΗΠΗΠΗΠΗΠΗΠΗ 

UU00000 00 ”~ 0000 ”0UU000 00UU0U0000 “UUUU 0 
UU00 OUUU0 0O0SUOOOOOOO0 00 U“ DDD ΠΠΠΠΠΠΠΙΗΠΗ 
ΗΗΠΗΗΗΠΗΠΗΗΗΠΗΗΗΠΠΗΗΠΗΠΗΗ 6-280 00 


CALALA CARA, y 2 


a00000000 υΠΠΠΠΠΠΗ 
η 628 UUUU 
3 ΠΠ 


ΗΗΠΗΠΗΠΗΗΗΠΗΠΗΠΗΗΗΠΗΠΗΗΗΗΠΗΗΗΗΠΗΗΗΠΗΠΗΗΠΗΠΗΗ 
ΗΠΗΗΗΠΗΗΗΠΗΗΗΠΗΗΗΠΗΠΗΠΗΗ 


134 CAXA 20110 0000000000 


ΠΠΠΗΠΗΠΗ 00 0000” ” 00 0000000 HUUU 0050 
HUU 00 008000000000 "nu U Hu UUUUUUUUUUUUUUD 
UUUOUOOUOUOUDOUOODDUDUo22UDUDU 


< 
: 
E 
S 
μι 


ar] DH η η Η Ἡ b| IU Ul 
η 6-29 ΠΗ 





A] BUD UT 

ΗΠΗΗΗΠΗΠΗΠΗΗΠΗΕΗΠΗΠΗΠΗΠΗΗΗΗΗΠΗΠΗΠΗΗΠΗΠΗΠΗΠΗΠΗΗ 
ΗΗΠΗΗΗΠΗΗΗΠΗΗΗΠΗ 

UU0000 00 ”0000 ΠΟ ΠΠΗΙΜΠΠΠΠΠΠΗ  ΠΠΠΗ” Π 
UU00 HUU HUU ADDDUDUDUDUUUU“HU U UD ΠΠΠΠΠΠΠΗΠΗ 
ΗΗΠΗΗΗΗΠΗΠΗΗΠΗΗΗΠΗΠΗΗΠΗΗΗΗΠΠΗΗΠΗΠΠΗ 6-300 I L 


OI 


al (IH BLOOD Η l oOUOOO0OO0OO00D0 
η 6-50 ΗΠΠΠΗ 


"ΠΗ 

ΗΠΗΠΗΠΗΗΗΠΗΠΠΗΗΗΠΗΠΗΗΗΗΠΗΠΗΗΗΠΗΗΠΗΗΠΗΠΗΠΗΠΗ 
ΗΗΠΗΗΗΠΗΗΗΠΗΗ 

UU00U00 00 — ΠΠΠΗ” ”00 0000000 0000 DOO000 
J HU 00a000000000 UU 0 000000000000000060 
ΗΗΗΗΠΗΠΗΗΠΗΠΗΗΗΗΠΗΗΠΗΗΗΗΠΗΠΗΗΠΗΗΗΗΗΗΠΗΠΗΠΗΠΗ 6-310 II l] 


ar] [1 C] ETE T] ΡΠΗΠΗΗΠΠΗ 
Π 6-31 ΠΠ 








€l O L 


ΗΗΠΗΗΗΠΗΠΗΠΗΗΠΗΗΗΠΗΠΗΗΠΗΗΗΗΠΠΗΗΠΗ 
UU0000 00 ”0000 ” 00 0000000 HUDUU Uu 
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U0 00 ΠΗΠΣΠΠΗΗΗΗΗΗΗΠΠΠΠΗΠΠΗΠΠΗΠΠΗΠΠΠΠΠΠΗΠΗΗΗ Η 
ΠΠ ΗΕ ΠΗ Η U 6321 D L 


d OSOS 
/ / Ν N (ο NO 
[| | οἱ } | 
X ` fi ‘OO Ώ 

a ο τ O [9 

at] LI D UU U bL ETE B Η 

[] 6-32 [| U 


flu l 


ΗΗΠΗΗΗΗΠΗΠΗΗΠΗΗΗΗΗΠΗΠΗΗΠΗΠΗΗΗΗΗΗΠΗΗΠΗΗΗΗ 

UU0000 00 ”0000 O 00 0000000  ΠΠΠΗ” ΠΠΗ 
UD“0O00“008000000000“UU H ΠΠ UUU ΧΙΥΠΖΠΠΗΠΗΠΗΗ 
ΗΗΠΗΗΗΠΗΗΠΗΗΠΗΗΠΗΠΗΠΗΗΗΠΗΠΗΠΗ͂Η 6331 D L 





"ο Ὦ Ο SN 
£9 Ss ANS 
οἱ ): [6 ἃ Τὴ 
O O ON 

0 NO σσ. 

at] D LI UL D Η bri ELO D l 

η 6-33 UU 
614 000000 


UUUUU ΟΑΧΑΗΠΗΠΗΠΗΠΗΗΗΠΗΠΗΗΠΗ ΤΗ ΠΗ 6-34 ΠΗΗΗΠΗΠΗΠΗΗΠΗ L 
ΗΗΗΠΗΗΠΗΠΗΠΗΗΗΠΠΗΠΗΠΗΗΠΗΗΠΗΗΠΗΗΗΗΠΗΠΠΗΗΗΗΗΠΗΠΗΗΠΗΠΗ 
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ΗΗΗΗΗΠΗΠΗ 
ΙΠΠΠΠΠΠΠύ΄ΟΑΧΑΠΠΠΠΗΠ 201” 00000 ΟΑΧΑΠΠΠΠΠΠ 


20000000 ΠΠ” ΠΠΠΗ ” 00 HUHUUUUUU UDUDUUU l 
ΠΠΠΗ UU UD ΠΠΗ UU IJ D ΠΠΠΠΠΠ 1000 0 159 [] ET ELE E U H] 
ΗΗΠΗΗΗΠΗΗΠΗΠΠΗΠΗ6»ΗΠΗ 


| mum 区 | 
长 度 = 
"RE K 
* 


Η 6-35 ΗΠΗΗΗ 


3UUUUUUUO 00 ”0U0000 oo 00 0000000 0UU000 00 
HUU 00 00sU00 DO0O0 00O00000 DZ-400U000000000000 
ΗΗΠΗΗΗΠΗΠΗΠΗΗΠΗΗΗ͂ 6-36 η l 


| 偏 称 县 z | 
[s z | 
DX- 
[o0000 . | | . 
DY= 
[o0000 | . 
DZ= 
35 — — — — 


η 6-36 [IDOL 


4UUUU0000 00 ”> HUU HUUUUUUU“UUUU 00000 uu 
lID DU 0 000000000000000000 6-37 


ΗΠΗ 

5UU FIDO ΥΖΗΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΗ΄Ηπηπ’5“ηηηπηπ’”-”η 
0” 0000000“ OOO000 00000 00 9090020002 00200 ΠΠΗ 
ΗΗΠΗΗΗΠΗΠΠΗΗ 6-9δΗΠΗΠΗΗΠΗ Η 130mm[[] DD D OD 6-380 Η Ἡ 


E < ^ 


η 637 DDLU η 638 [ULL 
6ΠΠΠΗΠΗΠΗΗΠΗ 00 — HU 0000000“0000 ΠΠ uu” 


ΠΠ ΠΠΠΠΠΠΠΗΠΗ 00 0 UUUUUUUUUUU 6-390000000 
UUUUU 6-3911 Ἡ 
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ΠΠ ΕΡΠΗΠΗ XZ 00 > ullll^-" D^ 
ΠΠΠΗΠΗΗΗ ΠΠΗΠΠΗ”ΠΗΠΗΠΗΠΗ 0 00S000 UU ΠΠ 09000000 
ΕΠΗ Η 6-4ΟΠΗ ἨΗΠΗ Η SOmml[] [| η [] L 





η 6-39 [DULL 


SIII 00 O HUUU “0000° 
UUU0UU0U0U0 OO0000 00000 daggu^ut st 
ΗΗΠΗΗΗΠΗΗΠΗΗΗΠΗΗΗΗΗΠΠΗΗΗΠΠΠΗΗΗ 
ΗΗΠΗΗΠΗΗΙΠΠΗΠΗΠΗΠΗΠΗΗ 64 1 lb L 

ΙΙ ΠΠΗΠΗΠΗΗ 00 ΠΠΠΗΤ TBI” H 
ΠΠΠΠΗΠΗΗΞΠΠΗΗ”ΗΠΗΠΗΠΗ DUUUU UU 0 
ΠΠΠΠΗΠΠΗ- ΠΠ ἨΠΗΠΗΗΗ 18000000 64210 L Π 641 000 
ΗΠΗΗΗΗΠΗΗΗΗΗΠΗΗΠΗΠΗΠΗΠΗΠΗΠΗΠΗ 6-42 
Uu 





| 国定 角度 -| 
[im -| 


份 数 = 
1 
=== 


[180.0000 | 
|] 6-42 DIU Η L) 


10DU Fo9UUY2Z00000000U0U000000 00 > DO000 13 
DUDOD0000“DO0U0000“ 00000 U 00S000 HU lU 000050 
DDUUUU e64300U0U0U0UUUU 65mmp [T E ET Ἡ 

upppuumuu"ug""uuguu""gügBB"BBBHHHU "^ Ul 
J UID OUO00 009%00000000U0U0000000000000050 
ΗΗΠΗΗΗΠΗΗΗΙΠΗΠΗΠΠΗΠΗΗ 6-440 00 








η 6-45 DU η 6-44 [ID 
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IIJ 00 ”0000 “0000° 0O0000000 0000 ” 
UID DDBDBDBD"DDSDDBBBBBDH DD ΠΠ ΠΠ 18000000 6-45 
ΠΠΠΗΗΗΠΗΗΗΠΗΗΗΗΗΠΗΗΗΠΗΗΠΠΗ ΗΕ Ἡ Π Η 45D [I Ἡ 





η 6-45 DL 
IS UUUD Delete] D n n B üp nidi 6-460 D L 





η 646 ΠΠ Η LL 


62 [DI 


ΗΗΠΗΠΗΠΗΗΗΠΗΠΗΠΗΗΗΠΗΠΗΗΗΗΠΗΠΗΗΗΠΗΗΠΗΠΗΗΠΗΗΠΗΠΗΗ 
ΗΗΠΗΗΗΠΗΗΗΠΟΑΧΑΠΗΗΗΗ 201ΠΗΠΗΠΗΗΠΗΗΗΠΠΗΗΗΗΠΗΠΗΠΗΗΠΗ 
ΗΗΠΗΗΗΠΗΠΗΗΠΗΠΗΗΠΗΠΗΗ 


6.2.1 Dt 


ΗΗΗΗΗΗΠΠΗΗΠΗΠΗΗΗΠΗΗΗΗΠΠΗΠΗΗΠΠΗΗΗΗΗΠΗΗΗΠΠΗΠΗ 10Η Ἡ 
ΗΗΗΗΗΗΠΗΠΗΗΠΗΗΗΗΗΠΗΠΗΠΗΠΗΠΗΗΗΗΠΗΠΗΗΠΗΗΗΗΗΠΠΗΗΠΗ 


w D η L 

ΠΗΗΠΠΗΗΗΠΠΗΗΠΗΠΠΠΗΠΗ 
ΠΗΠΗΗΠΠΗΗΗΠΗΠΗΗΠΠΗΗΗΠΠΠΗ — os 
ΠΠ ΗΗΠΙΗΗΠΗ IT Π Η Η L 

ΠΕ ΕΕ UR meg 1 j 
JU T0000000“0U0UU“UUD0 A. 
J 000” UDUDUSIJUUUDUUUuUDUuupnu 
ΗΠΗΠΗΗΠΠΗΗΗΠΗΠΗΗΠΠΗΗΗΠΠΠΗ 
ΠΠ 6-47000 200000000 

ΠΗΠΗΗΠΗΠΗΗΗΠΗΠΗΠΗΗΠΗΗ 6-70 ΠΠ 
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067 000000000000 
0000000 0 η 


πππππ“πῃ 
Ug 00000000000000 
ΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠ Ἱπππππππππππππη 

ΠΠΠΠΠΠΠΠΠ ΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠ 





ΠΗ! ΗΗ 





ΠΗ EE se gr a 7 E BL E ΕΕ DE ELTE BEIDE ΕΕ η 
和 E o a ΓΕ EHE ΠΕ BEBE ELLE IH ΠΕ B ULL CLE ο 
ΠΠ S o EE TELLE EB ΠΠ ΠΠ IDEE TIE BIETET o EI ΠΠ ΠΗ 
EE ΠΕΙΣ ΠΒ 2T BE LOTH E ED BE BITE L2) 18 ABIT ET IB  Ἠ ΠΠ 0Η BS ΗΒ ΠΠ BER EHI I 
ΠΠΠΗΠΙΠΠΙΠΠΠΠΠΙΠΗ ΕΠ ΕΕ ΕΕ a DT RTT TR E 
ΠΗ ΗΗΠΡΠΘΝΡΟΡΙΗΝΗΡΗΝΡΗΠΠΠΡΡΡΙΡΠΡΠΠΗΠΡΡΡΠΠΠΙΡ 


21] LI ΠΠ 


ΗΗΠΗΗΗΠΗΗΗΠΗΗΗΠΗΗΗΠΗΠΗΠΗΗΗΗΠΗΗΗΠΗΗ 
UU0000 00 o ΠΠΗΗΤΠὔΤΠΠΗΠΠΠΠΠΠΗ UUUUU”l 
UU00 ΠΠΗΠ”ΠΗΗΠΒΩΠΗΠΗΠΗΗΠΗΗΠΠΠΠΗΠΠΗΠΠΗΠΠΗΠΠΠΠΠΠΗΠΠΗΠΗΠΗ Η 
ΗΗΠΗΗΗΠΗΠΗΠΗΗΠΗΗΠΗΠΗΠΗΗΗΠΗΠΗΠΗ͂Η 6-48}ΠΗ 
ERU 


NX 





IL > 








3D D ul 
η 648 DDUUL 


ο...  . 
αχ nn 
Πππππππππππππππππππππππππηπη 
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30 LU L 

H bL Phi i lp Ir p ii Ἡ ΠΠΠΠΠ 10000000 
ΗΠΗΗΗΠΗΗΗΠΗΠΗΠΗΗ pq NN 

ΠΠΠΠΠΠ΄ΠΠ7”5΄“ΠΠΠΠ’5΄ΠΠ == a 
Π΄ΠΠΠΠΠΠΠ΄ΠΠΠΠΠ’”ΠΠΠΠΠ΄Π «κ " "snnüdnnnan 


ΠΠ’ΠΠ5ΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΗΠ z | 

ππππππππππππππππππππππη m» 1 e 

ΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΗΠ 6-4900D 
πππππππππππη 0 6-49 ΗΠΗΗΗ 
èe 0000000000000 000000000000000000 
èe 0000000000000000 000000000000000 
e 0000000000000000 0000000 


ΠΠΠΠ 

ΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΗ ..... 
ΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠ 
ΠΠΠἁΠΠΠΠΠΠ4ΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΗ»πηππηπμ s 

ΠΠππππ΄ππ”-“ππππ”»“πη 
Π΄ΠΠΠΠΠΠΠ΄ΠΠΠΠΠ”ΠΠΠΠΠΗ ed 
ΠΠ΄ΠΠΆΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΗ 


ΗΗΗΠΗΗΗΗΗΠΗΠΗ 6-50ΠΗΗ Π 6-50 ΠΠΠΠΠ 
ΗΠΗΗΗΠΗΗΗΠΗΗΗΠΗΠΗ sti 


uj Θ8ΠΗΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΗΠ 











ΠΠΠΠΠΠΠ 0000 0 η 
ΠΠΠΠΠ 
ΠΠΠΠΠ 
ΠΠΠΠΠΠΠ 
50 U L 


ΗΠΗΗΗΠΗΗΗΠΗΗΗΠΗΗΗΠΗΠΗΗΗΗΠΗΗΠΠΗΗΗΗΗΠΗΠΗΠΗΗΠΗ 
UD 000 "DDDDDBDBD 0 000 0 
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UUDOO0OO00 UU > 0U000 o“ HHU 0000000 HUHUUDUuu” 
ΠΗΠΗΠΠΗΠ΄ΗΠΠ’ΗΗΠΘΉΗΠΠΠΗΗΠΠΗΠΠΗΗΠΠΗΠΠΠΗΠΠΠΗΠΗΠ 
ΠΗ e» mi 





Π 651 00000 
O — . 
w. un 

ΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠ 

61ΠῃΠ 

ΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠ — ΠΠΠΠῃ 
ΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΗ 
ΠΠΠΠΠΠΠΠΠ 


ΠΠΠΗΠΠΗ 00 ”0000 ο L 
uU  ΠΠΠΠΗΠΗΗΠΠΗΠΗ 00000 l 
J HU ZUUDJUUUDUUUUUBHUDUUBUUl 
ΗΗΠΗΠΗΗΠΗΠΗΗΗΗΠΗΠΗΠΗΠΗΗΠΗ 
ΗΗΠΗΙΗΠΗΗΗΠΠΗΗΗΠΠΗΗΗΠΠΗ 
ΗΠΗΠΗΗΗΗΗΗΠΗΠΗΠΗΠΗΠΗΗΠΠΗΗΗΗ 
6-52 |] LI [] 

ΗΗΠΗΗΗΠΗΠΗΠΗΗΠΗΗΠΠΠΗ 6-90 0 652 DUUU 


069 000000000050 
ΠΠΠΠΠΗ 


L| L| 
ΠΠΠΠΗ ΠΗΠΗΗΠΗΠΗΠΗΗΠΗΗΠΗΠΗΠΗΗΠΠΗΗ 
ΠΕΠ ΠΠ ΠΟ ΕΠΙ 


ΠΧΟΥΗΠΗΠΜΙΗ xt ΥΠ ΗΗΗΠΗ ΠΠ Η Η 
ΠΗΗΠΗΗΗΗΗΠΗΠΠΗ 
ΗΠΥΟΖΗΗΠΙΠΗΥΗΖΗΗΗΗΗΗΗΗΗΗ 
ΠΗΗΗΗΗΗΗΗΠΠΗ 
ΠΖΟΧΗΗΙΠΗΖΗΧΗΗΗΗΗΗΗΠΠΗ 


LB LI 
ΗΠΗΗΗΗΗΗΗΗΗΠΗ 
ΠΗ ΧΟΥΗΠΗ 


ΥΟΖΗΗΗΖΟΧΗΗΗ 
ΠΗΗΠΗΗΗΗΠΠΗ 
ΠΗΗΠΗΠΗΠΠΗ 
ΤΗΗ Η 








142 CAXA2011[][] DD DD DD DB D L 


AU Ut 
ΗΗΠΗΠΗΠΗΗΗΠΗΠΗΠΗΗΗΠΗΠΗΗΗΗΠΗΗΗΗΗΠΗΗΠΗΠΗΗΠΗΠΗΠΗΗ 
ΗΠΗΗΗΠΗΗΗΠΗΗΗΠΗΗΗΠΗΠΗΠΗΗΠΗΗΠΗΗΗΗΠΗΠΗΠΗΗ 
UUDUOO0OO00 UU > HUUDUUu >” UHHU 0000000 00000 
UUOU00 000 00s0UU000000000000000000000000 653 
Ul 
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η 6-53 [ID D UT 


SE 

\X i 
ΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠ 

0000 


8] LI L l 


ΗΗΠΗΠΗΠΗΗΗΠΗΠΗΠΗΗΗΠΗΠΗΗΗΗΠΗΠΗΗΗΗΠΗΗΗΠΗΗΠΗΠΗΠΗΠΗ 
ΗΗΠΗΗΗΠΗΠΗΗΗΠΗΕΗΗΠΠΗΠΗΠΗΠΗΗΗΠΗΠΗΗΠΠΗΠΗΗΠΠΗΠΗΠΗ 
UU00000 00 ”0000 ”~ 0U00 0000000 UUUUU “0 
UU00 ΠΠΗΠ”ΠΗΗΦΗΗΗΗΗΗΠΠΠΠΗΠΠΗΠΠΗΠΠΗΠΠΠΠΠΠΗΠΠΗΠΗΗ Η 
ΗΗΠΗΗΗΠΗΗΗΗΗΠΗΗΗΠΗΠΗΠΗΗΗΠΗΠΗΠΗ͂Η 6-54 Ἡ Ἡ 
000000 





(^M 


(^N ὶ 





η 6-54 UUUUD 


Q LL 
Wn 
ΠΠ ΠΠ ΠΠ EAE E E ΠΠ ΠΠ AFTER LEGE EI ΠΠ ΠΠ nus! 
ΠΠΗΠΠΠΠΠΠΗΠΠΠΠΠΗΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΙΠΠ 
ΠΠΠΠΠΠΠΠΠΙΠΠΠΠΠΠΠΗ 
ΠΠΠΗ 
ΗΗΗΠΗΠΗΗΗΠΗΗΗΗΠΠΗΗΗΗΗΗΠΗΗΠΠΗΗΗΗΗΗΗΗΗΠΗΗΗΗΗΗΗ 
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UUUUUUDO 

UU0000 00 ”> DUO000 ”0000 0000000 00000 
UID HDD HUHD*lUJDUUDUDUUDUDUU UIDUDUDUUUDUUUDUUUDUUUUI 
ΗΗΠΗΗΥΗΠΠΗΠΗΗΠΠΗΗΗΠΠΗΗΗΠΠΗΠΗ6»ΗΠΗ 


19] 0 D DU L 


ΗΠΗΗΗΠΗΗΗΗΠΠΗΗΠΗΠΗΠΗΗΠΗΠΗΠΗΗ 

UU0000 00 ”0000 ” DUOU000 OUUU000 09000000 
UDO000“0U000 UD 人 SUDOO0000000UUUUUDOUUUUUUUUUUOO 
η 6-56[] O L 

00u0000 


ora] ü 


vii 
η 655 DDUULU η 656 DDUULUL 





62.2 DIL 


ΗΗΠΗΠΗΗΗΗΠΗΠΗΗΗΗΠΗΠΗΗΗΗΠΗΗΗΗΠΗΗΗΠΗΠΗΗΠΗΠΗΗ 
ΗΗΠΗΠΗΗΗΗΠΗΠΗΗΠΗΗΠΗΠΗΗΗΗΠΗΠΗΠΗΠΗΗΠΗΗΗΗΗΠΗΗΠΠΗΠΗ 
ΗΠΗΗΗΠΗΗΗΠΗΗ 


HUUL 


ΗΗΠΗΗΗΠΗΗΗΠΗΗΗΠΗΗΗΠΗΠΗΠΗΗ 

UU0000 00 ”> 0000 ”Do00 0000000 00000 ” 
ΠΠΗΠΗΠ΄ΠΗΠΗΠ’ΗΠἩΗΠΠΗΠΠΗΠΠΗΠΗΠΗΠΗΠΠΠΗΠΠΗΠΠΗΗΠ 
UU 6-570 00 





ood u 
- > < 
Π 657 ΠΠΠΠ 


ΗΗΠΗΠΗΠΗΗΗΠΗΠΗΠΗΗΗΠΗΠΗΗΗΗΠΗΠΗΗΗΠΗΗΠΗΠΗΠΗΠΗΠΗΗ 
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ΗΗΗΗΠΗΠΗΠΗ 


Zl CAXA[|] [|] J] CAM [| [| 


ΟΑΧΑΠΗΠΗΗ (ΑΜΠΠΗΠΠΠΠΠΠΗΠΠΗΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΗΠ 
ΗΠΗΗΗΠΗΠΗΗΗΠΗΕΗΠΗΠΠΗΠΗΗΗΗΠΗΗΠΗΠΗΠΗΠΗΠΗΠΗΠΗΗ 


711 ΠΠΠΠ 


ΠΠΠΠΠΠΠΠΗΠΠΠΠΠΗΠ7ΗΗΠΠΠΗΠΠΠΗΠΠΠΗΠΠΠΠΗΤΙΠΠΠΠΗΠ 
ΗΗΠΗΠΗΗΗΗΠΗΠΗΗΠΗΗΠΗΠΗΗΗΗΠΗΠΗΠΗΠΗΗΠΗΠΗΗΗΗΠΗΗΠΠΗΠΗ 
ΗΠΗΗΗΠΗΗΗΠΗΗ 























b. 几何 元 素 
h 


(2 rem E tll 
[| 71 “JUD ΠΠ 


“ΠΠΗΗΜΗΠΗΗΗΗΗΗΗΠΗΗΠΗΗ 
ΠΠ ΗΗΠΗΗ ΗΕ ΠΠ Η Η Ἡ 
ΦΠπΠπΠΠΗΠΗΠΗΠΗΠΗΠΗ 

ΠΠ ΗΠΗΗΗΠΗΗΠΗΗΠΗ Η Η Ἡ 
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eiiililillli . i LL BL DO DE E] E] C] 

9) ΓΠ ΗΠΗΗΗΠΗ IH 

ΓΗ ΠΗΗΗΠΗ ΤΗ ΠΗ Ἡ 
ΗΗΠΗΗΗΠΗΗΗΠΗΗΗΠΗΗΗΠΗΗΗΗΠΗΗΗΠΗΠΠΗΗΠΗΗΗ͂ 7270101 





由- T BE: fanuc HERC] 








Q sur ga M ERRE 


O TARM. 选项 

















0 7-2 ΗΗΠΗ 


ΠΠ ΠΗΗΗΠΗ Lt 
Nn 


ΠΠΗΗΗΠΗΗΗΠΗΗΗΠΗΗΗΠΗΗΗΠΗΗΠΗΗΗΠΗΗΗΠΗΗΠΗ Η Η Ἡ 
ΠΠ ΠΗΗΗΠΗΗΗΗΗΗΗ ΠΠ D CDL 

J ΠΠΠΠΗ”ΠΗΠΗΠΗΗΠΗΗΗΗΗΗΠΗΠΗΗΠΠΠΠΗΠΠΗΠΗΠΗΠΗΠΠΗΠΠΠΗ Η 
“ΠΠΗΗΜΗΠΗΗΗΗΗ 77300000000U0U00UUUUU“UUUUUUUUD 
UUOU0UUU0000 00 00000 00o00 ἨΠΠΠΠΠΗΠΠΗΠΠΗΠΗΗΗ 
Un 

ΗΗΠΗΠΗΠΗΗΗΠΗΠΗΠΗΗΗΠΗΠΗΗΗΠΗΠΗΗΠΗΠΗΗΗΠΗΗΠΗΗΠΗΠΗΗ 
ΗΗΠΗΠΗΗΗΗΠΗΠΗΗΠΗΗΠΗΠΗΗΗΗΠΗΗΠΗΠΗΗΠΗΗΗΗΗΠΗΗΠΗΠΗ 
ΗΠΗΗΗΠΗΠΗΠΗΗΠΠΗΗΠΗΠΗΠΗΠΗ 7-4000 
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| 实体 显示 刀具 Y | 
连续 向 前 运行 Y | 
仿真 单 步 长 
40000 | |. 
一 次 走 步 数 
[0000 |. | | .. 








Π ΤΑ ΠΠΠΗΤΠΗΠΗ E 4 ΕΕ η 


2: ΠΠΠΠΠΩΗ 


ππππππππππππππππππππ qe 
0000000000000000000000 [za ma | 
ΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠ PS k e ns 
ΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠ΄ΠΠ”» ᾖ.---παα | 
“ππ"ππππππππ- 0000” 000 |D]: 2:7 可 
ΠΠ΄ΠΠΠΠ”ΠΠΠΠΠΗΠ 7-5000 ΓΊΝΕΙ 
“ΠΠΠΠ΄ΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΗ [ez =L ΙΟ υπ 
ΦΠΠΠΠΠΠΙΨΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠ [ize m. FERRI πμ 
ΠΠΠΠΠΠ ΝΠ ΤΗ 
ΦΠΠΠΠΠΠΡῬΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΓ αι uid 
ΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠ τ᾿ 
ΦΠΠΠΠΠΠΡΠΠΠΠΠΠΠΠ 
e 000000000000 
ΦΠΠΠΠΠΠΠΠΙΘΞΠΠΠΠΠΠΠΠ | 
πππππππππππππππππη ü7-s"pnaHH"nan 
nu 
ΦΠΠΠΠΠΠΠΠ.ΒΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠ 
ΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠ 
ΦΠΠΠΠΠΠΠΠΠΗΞΉΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΗ 
ΦΠΠΠΠΠΠΠΠΙΞΞ 
ΦΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠ.“ΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠ 
ΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΗ 
ΦΠΠΠΠΠΠΠΠΘΘΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΗ 
ΦΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΗ 
ΦΠΠΠΠΠΠΠΠΠΆΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠ 
ΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΗ 
ΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠ΄ΠΠΠΠΠ”ΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΗ 
ΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠ΄ΠΠΠΠ”ΠΠΠΠΠΠΠ75ΠΠΠ΄ΠΠΠΠ”ΠΠΠΠ 
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ΠΠ΄ΠΠΠΠ7”ΠΠ»ΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΗΠ6ΠΠΠΠΠΠΠΠ 
ΠΠΠΠΠΠΠ΄ΠΗΠΠΠΠΠΠ’ΗΗΧΝΉΠΠΗΠΠΠΗΠΗΗΠΗΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΗ 
ΗΠΗΗΗΠΗΗΗΠΗΠΗΠΗΗΤ,ΗΗΗ 





η 76 ΗΗΗΠΗΗ | 7-7“0000000”0U0 


AXiBBu 


ΠΗΠΗΠΗΗΠΗΠΗΗΗΠΠΗΗΠΗΠΗΗΠΗΗΗΠΠΗΗΠΠΗ POSTII[]U DE U LE ILU LE D] L 
ΠΗ ΟΘΠΗΠΗΗΠΗΝΕΠΗΙΠΗΠΗΘΗΗΠΠΗΠΗΠΗΠΠΗΗΗΗΗΠΗΗΗΗΗΠΗΗΗΠΗ 
ΠΗΠΗΠΗΗΠΠΗΗΠΗΠΗΠΗΗΗΠΗΠΠΟΑΧΑΠΗΠΗΠΗΠΗΠΗΗΗΠΗΠΗΗΠΠΗΗΠΗΠΗ 
ΠΗΠΗΠΗΗΠΗΠΗΗΠΗΗΠΗΠΗΠΠΗΗΠΗΠΗΠΗΗΠΗΠΗΠΗΗΠΗΠΗΠΗΗΠΗΗΠΠΗΗ 

ΠΠΗΗΗΗ ΠΠ ΗΟΑΧΑΙΙΠ ΠΩ 2011 ΠΠ ΠΠ ΠΠ Η Η 21111 ΠΠ l 
ΠΠ ΗΗΗΗΙΙΗ ΠΠ ΗΙΗΗΠΗΗΙΗΗΗΠΗΗΗΗΠΗΗΙΗΗΗΗΗ ΠΠ ΠΠ ΠΠ Η Η 
2118 L 

ΠΠΗΗΗΙ 2Η ΗΕ ΗΗ ΠΠ ΗΗ SUUUUU GUUUUU 

ΠΗΠΠΗΠΗ ΠΠ” ΠΠΗΗΠ 27Ο ΠΠΠΗΠΗ”ΠΠΠΗΠΗΠΠΗΠΠΠΙΗ HI! 
ΠΗΠΗΠΗΠΗΠΠΗΠΗΠΠΗΠΗΠΗΠΗΠΗΠΗΠΗΠΠΗΠΠΗΠΗΠΗΠΗΠΗΠΠπ”ηπη 
πι ΕΕ ΕΩΣ ΕΕ ΠΕ Εμ ΗΕ ΗΕ ΕΙ u HHH 95 
(uücccmsEBXe ο επ... zs 


ἊΣ FS m Bu ni > HERE El3z 浏览 ... 
d: NCAXANCAXACAM post 





2006-08-11 10:56 


uc 161 5x HBTC 
uc 161 5x VHBTÀ 
c 181 ΜΒΞ 


| |FiYang CO TATC KB 
| |Gske5i 5x TATC APR... 
GSK990M11 12KB : 
GSK 4x À 2010-12-19 12:37 
GSK 5x TBTC 2010-07-15 13:15 + 
4 


TE 
Π785΄ΠΗΠΠΠΠΠΠ7ΠΠΗ 


ΠΠΠΠΠΠΠΠΗΠΠΠΠΠΗΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΗΠ΄ΗΗἥΠΗΠΠΠΠΠΠΗ 
ΠΠΠΠΠΠΗΗΠΗΗΠΗΠπΗηηπηπηπιπηπΗΠΗΠ΄Ηηη’ΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΗΗΗ CAXA 
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ΠΗΠΗΜΗΗΠΗΠΗΗΗΗΗΗΗΠΗΠΗΗΗΗΠΗΗΗΠΗΗΗΗΠΗΠΗΗΗΠΗΗΗΠΗΠΗ Η 
ΗΗΗΗΗΗΗΠΗΗΗΠΠΗΠΗΠΗ FANUCDDIDDUL L 
程序 5598 


多 轴 2 返 读 设置 |l% 


关联 | | | 4 | 
通常 | 通常 > | 运动 | 88 | DB 地 址 | [01200 


" N10 TO M6 
文件 大 小 文件 控制 N12 G90 G54 G0 X-80. Y44.9 S3000 M03 
三 DOCERE sa w kya ERNE 程序 起 始 符 ΠΚ — — N14 G43 H0 Z100. M07 


( ΤΠΚ C IFRAT 








程序 结束 符 [s 
程序 号 [1200 


- 行 号 设置 
输出 行 号 厂 2195385 

行 号 地 址 iS [ο = 
最 大 行 号 fs b = 








坐标 模式 


、 - .609 
( 绝对 方式 的 N52 G3 X-37.229 Y-75.1 144.609 J5.1 
l N54 G1 X37.229 
giu | | Nsa Go Z100. 
CERE NEO MOS Ἢ 
C X 8 N62 M30 
6 





行 结束 符 








|] 7-9 " CAXAUUDOU " UU 
|  ΟΛΧΑΠΠΠΗ”ΠΠΠΙΠΗΠΠΗΗΠΗΗΠΗΠΗΗΠΗΠΗΠΗΠΗΠΗΠΗΠΗΗΗΠΗ Η Η 
UU000 HU “πη 2 HU U UD Παπ UCHU UP DD DO 
0O0000200000 00000000000000000000050 
ΠΠΗΠΠΗΠΗΠΗΠΠΗΠΗΠΗΠΠΗΗΠΗΠ7ΗηΠπΗΠΗΠΠΗΠΗΠ 


41ΠΗ ση η 


DU α ΠΠ ΠΠ ΠΠ ΠΠ ΠΠ Li 
ΠΠ ΗΗΠΗΠΗΗ ΗΕ ΠΠ Π Η Ἡ Ἡ 
JU GUUUUUUDU CNCI]D D D LI G 拾取 轨迹 后 轩 个 拾取 刀 位 文件 后 寺 
DUDUUUUUUUUUUUUUUD 要 生成 的 后 置 代码 文件 名 代码 文件 | 
ΙΗΠΗΗΗΗΠΗΗΗΗΗΗΗΠΠΠΠΗ FE et 


[] | J [] [] | J [] [] 代码 文件 名 定义 cs 当前 流水 号 F | 
ΠΠΠΠΠππ΄ππ”»“πππη |[2459— — — | 

2 >“ 00 CO0” 00000000 LE as 

ΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠ dn . ΕΕ G 

ΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠ or gpu ls 


Πππππππ-πππηΠ 2” -200 (E5 : = 
G00”000000000“0000 LL σος - 
ΠΠ”ΠΠΠΠΠΠ 7-10000 j Ί-ιο“ΠΠΠΠΠΠ” ΠΠΠ 
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ΗΗΠΗΗΗΠΗΗΠΗΗΠΗΗΗΠΠΗΠΗΠΗΠΗ 

ο) ΓΠΗΠΗΠΗ ΠΗ ΟΜΗΠΗΗΗΠΗΗἨΠΗ Η Ἡ 

ο)  ΠΠΗΗΗΠΠΗΠΗΠΗΗΗΠΗΗΗΠΗΠΗ ΕΠ Η Ἡ 

ΓΗ ΗΗΠΗΗΗΙΗΠΗΗΗΠΗΗΗΠΗ ΗΠΗΠΗ dl 

ΠΠ ΗΠΗΗΙΗΠΗΗΗΙΗΗΠΙΗΗΠΗΗΠΗΗΗΠΗΗΠΗ ΕΠΗ UU l 
ΗΠΗΗΗΠΗΗΗΠΗΠΗΠΗΗ 

οπππππΠπΗηΗΗπΗΠΗΠΗΗΗΠΗΗΗΠΗΗΗΠΗΗΠΗ 

o ΕΠΗ ΠΠΗΗΠΗΗΗΠΗΗΗΠΠΗΗΗΗΠΠΗΗΗΠΙΗΗΗΗ ΠΕ Η DU 

ΠΕ ΠΗΙΗΗΠΗΗΗΙΗΗΠΙΗΗΠΗΗΠΗΗΠΗΗΠΗ ΕΠΗ Η Π l 
ΗΗΗΠΗΗΗΠΗ ρπΕΠΗΗΗΗΜΗΗΠΗΗΗΠΗΗΗΗΗΠΗΗΕΗΗΗΠΗΗ EI 
ΠΠ ΠΗ Ἡ 

ΠΠ ΗΠΗΗΠΗΗΙΗΗΠΙΗΗΠΗΙΗΗΠΗΗΠΗΗΗΠΗΗΠΗΗΗΠΗ LLL 


ΗΠΗΗΗΠΗΗΗΠΗΠΗΠΗΗ 
UUU0U0U0U0UUU00 00 0000000000000U00U0U0000000 
ΗΗΠΗΠΗΗΗΗΠΗΠΗΗΠΗΗΠΗΠΗΗΗΠΗΠΗΠΗΠΗΗΠΗΗΗΗΗΠΗΗΠΠΗΠΗ 
ΗΗΠΗΠΗΠΗΗ 


"ΠΗ ell 


O0 ςσΠΠΗΗΗΗΗΗΠΗΠΠΗΗΗΠΗΗΠΗΠΗΗΗΗΗΗΠΗΠΠΗΗΗΗΠΗΘΠΠΗ 
ΠΠ B O UO ΠΠ ΠΠ ΠΠ e ΠΠ Η ΠΠ ΠΠ ΗΕ Η ΠΠ 
ΠΠ ΠΠ ΗΗΠΠ ΠΠ ΠΠ ΠΠ Η ΠΠ ΤΠ ΠΠ LL 
ΠΠ ΠΠ ΠΠ ΠΠ ΠΠ ΠΠ ΠΠ ΠΠ 

ΠΠΠΗΠΠ -00 ”> 0000>2 “ΠΠ cp” 000000000” ΠΠ 
III THB III ΤΙΠΙΠΠΠΠΠΠΗΙΠΠΠΠΠΗΠΠΠΗΠΠΠΠΗΠ DD” U ΠΠ 
ΠΠ α ΠΠ ΠΠ ΠΠ ΠΠ 
校 核 6 代码 


HEARDI 
d: ACAXAACAXACAM\Cut \NCOOO1. cut 


代码 文件 …. | 


| uc E 
uc 181 5x. | 当前 数控 系统 
uc 181i | - 
fagor 








Filang 5x TATC JLPEWLEEVMCOBSE 

Filang CO TATC 

GSK?5i 5x TATC JEPEWLEEVMCOBSE 
K990M11 


merr r mnmo 





l| 7-1 “00 ση iu 
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ΠΠ ΠΗΗΗΠΗΗΗΗΗΗΗΗΠΗ t 

ο) ση ΠΗΠΗΠΜΗΠΗΗΗΠΗ ση ΠΕ ΗΕ Η ΠΕ Η Ἡ 

ΠΠ ΗΠΗΙΗΗΠΗΗΗΠΗΙΗΗΠΙΗΗΠΗΗΠΗΗΗΠΗΗΠΗ ΕΠΗ UU L 
ΗΗΠΗΗΗΗΠΗΗΗΠΗΗΗΠΗΗΠΗΠΗ 


σ1ΠΠ ΠΠ 


ΠΗΗΗΙΗΗ ΠΠ ΠΠ ΗΙΗΙΗ ΠΠ Η ΠΠ ΠΠ ΠΠ Η ΠΠ Π ΠΠ ΠΠ Η 
HIHI BHI  ΠΠῇ ο “ΠΠΠΗΠ”ΙΗΠΠΠΠΙΠΠΠΠΠΠΠΗΠΠΠΠΗΠΙΗ Ἡ 
ΠΠΗΠΗΠΠΗΗΠΠΗΗΠΠΗΠΠΠΗΠΗΠΠΗΗΠΠΗΗΠΗΠΗΠΠΠΠ΄ΠΠΗΠ7ΗηΠΗ 
ΠΠΗΠΠΗ΄ΠΗΠΠ7ΠπΠπΗηΠΠΗΤΙΖΗΠΗ 
| 工艺 清单 
指定 目标 文件 的 文件 来 
mes [ERO 0 oe . 
zumme| I | .. 
μμ [ ΒΑΕ | —— 
使 用 模板 [αρ “| :关键 字 一 览 表 














_ 确定 | mai | — 生成 清单 | 
[生成 清单 后 用 浏览 器 显示 





| 712^ 0UU00 ΠΠΗ 


ΗΠΗΗΗΠΗΠΗΠΗΗΠΗΗΠΠΗΠΗΠΠΗ 
οΠπππηηπηπΗΗΠΗΗΠΠΠΗΗΠΗΗΗΠΠΗΠΗΗΠΗΗΠΠΗΗΗΠΗΗΗΗΠΗΗΗΠΗ 
ell UL 
ΦΠΠΠΠΠΙΠΠΗΠΗΗ πΗΗΠΗΠΗΗΠΗΠΗΠΗΠΗΗ 
ΣΗ«απρίοό!1ΠΗΠΗΗΗΗΗΠΗΗΗΗΠΗΠΗΗΗΗΗΗΠΗΗΗΠΗΗΠΗΗΗΗΠΗ 
ΗΗΠΗΗΗΠΗΗΗΠΠΗΗΗΠΗΗΠΗΗΠΗΠΗΗΠΗΠΗΗΗΠΗΗΠΠΠΗΗ 
ΗΗΝΕΗΠΠΗ 
> Π5ααριο0201η1νΝςΠΠΠΠΗΠΠΗΠΠΠΗΠΠΠΗΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΗΠ 
> [] sampleO3[] sampleOS[T][] O [] HH H] HH] H] ] | HH] B. D DB. D DL D D. DL D. DO. DE DT L 
e 00000000 epeeeüggagangagagnvxnaagnaadguuü 
ΗΗΠΗΗΗΠΗΗΗΠΗΗΗΠΗ 
ΦΠΠΗΠΠΗΙΠΗΠΗΗΠΗΗΗΗΗΗΗΗΗΗΗΗΗ explorer 0 [TTL EI DL EI DT D] L 
ΗΗΗΠΗΠΗΗΠΠΗΗΗΗΗΠΗΗΗΗΠΗΠΗΠΗΗΗΗΗΗΠΗΗΗΠΗ 


Π 70 CAXAHHHHH ΟΑΜΠΠ 171 


7-12 UUUUUUUDUO 


O0 (ΑΧΑΗΗΠΗΗΗΗΗΠΗΠΗΠΗΗΠΗΗΠΗΠΗΠΗΗΗΠΗΗΠΗΠΗΗΗΠΠΗ 
ΠΠ Η ΠΗ Ἡ Ἡ 


ΕΠΗ ΠΠΗ Η Η 


ΗΗΠΗΠΗΠΗΠΗΗΠΗΠΗΠΗΗΗΠΗΠΗΗΗΗΠΗΠΗΗΗΠΗΗΠΗΗΠΗΠΗΠΗΠΗ 
ΗΠΗΗΗΠΗΠΗΠΗΗΠΗΗΠΗΠΗΠΗΠΗΗΗΗΠΗΠΗΠΗΠΗΠΗΠΗΠΗΠΗΠΗΗ 

ΗΙΗΗΠΗΗΠΗΠΗ͂Η ΠΗΠΗΠΗΠΗ 

ΙΠΗΕΑΧΑΠΗΠΗΗΗΠΗΗΠΗΗΗΠΠΗΗΠΗΗΠΗΠΗ(ΑΧΑΠΗΠΗΗΗΠΠΗΗ 
ΠΗΠΠΗΗΗΠΗΠΠΗΠΗΗΠΠΗ 60 CAXAUUUUD (ΑΡΗΗ7ΗΠΠΗΠΠΗ 

200000 CAD ΕΑΧΑΠΗΗΗΠΗ 
UDO000000000“00 ” DO0O00 00000 00 BU U C UU D D D] 
UUUUUUDO 


SS | 

Wn 
ΗΗ(ΑΧΑΠΠΗΠΗΠΗΠΗΠΗΠΗΠΗΠΗΠΗΠΗΗΠΗΗΠΗΠΗΗΠΗΠΗΠΠΗ 

Fü κ ΠΗΠΠΗΠΠΠ (ΑΧΑΠΗΠΗΗΠΗΠΗΠΠΗ 


ΗΖΗΗΗΠΗΠΗΗΠΗ ΠΠΗ(ΑΜΠΗΠΗΠΗΠΗΗΠΗΗΗΠΗΠΗΠΗΠΗΗΠΗ 
ΗΗΜΟΘΗΗΠΗΠΗΗΠΗΠΗΠΗΠΠΗΗΠΗΗΗΗΠΗΠΗΠΗΗΗΠΗΠΗΗΗΠΗ 
ΗΗΠΗΗΗΠΗΠΗΠΗΗΠΗ 


ΗΗΠΗΗΗΗΗΠΗΠΗΠΗΗΗΠΗΠΗΗΗΗΗΠΗΠΗΗΠΠΗ Μπιν 
ΗΗΗΗΗΗΠΠΗΗΠΠΗΗΗΠΗΗΗΠΗΠΗΠΠΗΗΗ peri 
ΖΗΗΗΗΗΗΗΠΗΗΗΖΗΗΗΠΠΗ . 


ΗΗΠΗ(ΑΧΑΗΠΠΗΗΠΗΗΗΠΗΗΗΠΗΗΠΗΗΠΗ 下 显示 所 有 举 标 和 由 


A 设 定 当前 平面 四) 





ΗΗΠΗΗΗΗΠΗΗΗΠΗΘ5ΘΗΗΗΗΠΗΗΗΗΠΗΗΠΗ 
ΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠ΄ΠΠ”5»΄ΠΠΠ7ΠπΠΠΠΠΠ J Og unun 
ΠΠ Η 71Η Η Ἡ 
ΗΗΙ4ΠΠΗΠΗΗΗΠΗΗΗΗΠΗΗΗΠΗΗΗΠΗΠΗΠΗΗΠΗΠΗΠΗΠΗ 
η΄ΠΠΠΠΗΠ7ΗΠΗΠΗΠΠΠΗΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΗΠ 





α1ΠΗΗΗΗ b] U 
0 7-14 00000050 
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U300000000 ΠΠΠΗ UUDU 00O0000000 ggg" DO0O00 7 
ΗΗΠΗΗΗΠΗΗΠΗΠΗΠΗΗ 
οΠΠΠΗΗΠΗΠΗΠΗΠΗΗΠΗΠΗΗΗΗΠΗΗΠΗΗΗΠΗΗ 


οΠΠΠΗΗΗΠΠΗΗΠΗΠΗΗΠΗΠΗΠΗΙ5ΗΠΗ 
ΠΠΠΠ 





0 715 ΠΠ Η UL H 


0400000 ΠΗΗΗΠΠΗΗΠΗΠΗΗΗΗΠΗΗΗΗΠΗΗΗΗΗΠΗ CAXA 
ΗΗΠΗΗΗΗΗΗΠΠΗΗΠΗΗΠΗΗΠΠΗΗΠΗΗΠΗΗΗΠΗΠΗΗΗΠΗΠΗΠΗΠΗΠΗ 
ΗΗΠΗΗΠΠΗΠΗΗΠΗΠΗΠΗΗΠΗΠΗΠΗΗΠΠΗΠΗΗΠΗΗΗΗΠΠΗΠΗΗΠΗΠΗ 
UU 

UUU0000 0UUO0O0 000000 00 00000 ΠΠΗΗ”ΠΠΠΗ Η 
D 7-160 00 

eiliiilllliliiilllliliüll 

9) UID BO D EI C] 

ΗΗΠΗΗΗΠΗΗΠΗΗΠΗΗΗΠΗΗΗΠΗΠΗΗΠΗΠΗΗΠΗΠΗΠΗΗΠΗΠΗΠΗΗ 
ΗΗΠΗΗΗΠΗΗΠΗΗΠΗΗΗΗΠΗΗΗΠΗΗΗΗΠΗΠΗΗΠΗΗΠΗΗΗΗΠΗΠΗΠΗΗ 
ΗΗΠΗΗΗΗΠΗΗΠΗΗΠΗΗΠΗΗΗΠΗΠΗΗΠΗΗΠΗΗΠΗΠΗΗΠΗΗΗΠΗΗΗΠΗΗ 
ΗΗΠΗΗΗΠΗΗΗΠΗΠΗΠΗΙΗΠΗ 


> 
ERSEN 


< mH 0n 
Μπ πππη 

















δΗΠΠΠΠΗ 
几何 精度 [oor —— 
v 模型 包含 不 可 见 曲面 ó 
v 模型 包含 隐藏 层 中 的 曲面 
取消 | 
O 7-16 "D Bm gu [|] 7-17 ΗΗΠΗ 


esdDOUD00D0000000000000000000000U00U0UUUUUUD 
ΗΗΠΗΗΗΠΗΗΠΗΗΠΠΗΗΠΗ 

οππππηππεηΗπΠπΗΗΙΠΠΗΗΠΗΗΠΗΗΠΗΗΗΠΗΗΠΗΗΠΗΗΠΗ 
ΗΗΠΗΗΗΠΗΗΗΠΗΗΗΠΗΗΗΠΗΗ 
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2] D D L D 


ΗΗΠΗΠΗΠΗΗΗΠΗΠΗΠΗΗΗΠΗΠΗΗΗΗΠΗΗΗΗΗΠΗΗΠΗΠΗΠΗΠΗΗ 
ΗΗΠΗΗΗΠΗΗΗΠΗΗΗΠΗΗΗΠΗΠΗΗΗΠΗΗΗΠΠΗΗΠΠΗ 
U0 0000 0 00 0900000000 OO DUO0O0 OO0000000 
0000“ UUUUUUUUUUUUUUUUD 
ΕΠΗ ΠΠΗΗΗΠΗΠΗΗΗΠΗΗΗΠΗΗΗΗΠΗΗΗΠΗΗΗΠΗΠΗΠΗΠΗ 
ΗΗΠΗΗΗΠΗΠΗΠΗΗΠΗ 
O200000 ΠΗΗΠΗΠΗΗΠΗΠΗΗΗΠΗΗΗΠΗΠΗΗΠΗΗΗΗΠΗΗΗΠΠΗΠΗ 
3p nr Ἡ 
edDDOUD0DOU0000000000000000000000U0UUUUUUD 
UUU00 HUU 0 00 HUUHDHBHBUUDUDUDUUUDUDDUUUDUDDUUUI 
ΠΠ ΠΗ Ἡ 
ΠΠ Η ΗΠΗΗΠΗΗΗΠΗΙΗΗΠΙΗΗΠΗΗΠΗΗΠΗΗΠΗ ΕΠΗ Η Π H 
ΠΠ ΠΗ Ἡ 
ΠΜ ΗΠΗΗΗΠΗΗΗΗΠΗΗΠΗΠΗΗ ΠΠ Η Hl 
usui DBDDOOUDDUDBDUUDULDLD.systullülutLLtL l) 
O04000 ΠΗΠΗΗΠΗΠΗΠΗΠΗΧΗΠΗΥΗΗΠΖΗΠΗΗΗΠΗΗΠΗΗΠΗ 
ΠΣΗΗΠΗΗ ΠΗΠΠΗΗΗΠΗΠΗΠΗΗΠΗΗΗΠΠΗΗΠΗΠΗΗΗΠΗΗΗΠΗΠΗ 
ΕΕ ΕΕ ΕΠΕ ΕΕ ΕΕ ΕΕ ΕΕ ΕΕ ΕΕ ΕΕ ΕΕ ΕΕ ΕΠΕ B P 
ΠΠ ΠΗΗΗΗ ΠΠΗΗΠΠΗΗΗΠΗΠΗΗΗΠΗΗΗΠΗ 
ΠΤΙΗΠΗΗ ΠΗΗΠΗΗΠΠΗΗΗΠΠΗΗ 


30 LU L 


CAXA[JD Dub 26011 ΗΕ ΗΠΗΠΗΗΗΠΗΗΗΠΜΗΗΗΠΗΗΗΠΗ U Ἡ 
ΠΠ 0000 D ΠΠΗΠ”ΠΠΠΠΠΠΠΠΗ 71900" ΠΠ “UUUUUUUUD 
ΗΗΠΗΗΗΠΗΗΗΠΗΠΗΠΗΗ 


| 定 文 毛 未 -世界 坐标 系 (sys] 











改变 所 有 轨迹 从 全 局 起 始点 出 崩 并 返回 执行 | 
也 变 甩 有 轨迹 上 从 各 自 起 始点 出 点 并 娘 回 i | 





xxm ΒΕ τ 


ν 显示 毛坯 


改变 所 有 轨迹 不 从 起 始点 出 点 返回 执行 | 








| 确定 | 取消 | 
| 718 "D DD UU U Π7Ι9΄ΠΠΠΠΗΠΠ7ΗΠΗΠ 
ΠπΗΠΠΠΗΠΗΠ”ΠπΠΠΠΗΠΗΠΠΠΠΠΠΠΗ 
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ο ΠΠΠΠΠΠΠΠΠΙΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΗπΠΗ 
ΠΠΠΠΠΠΠΠΠ 
ΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠ 
ΦΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΙΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΗ 
ΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠ 
ΠΠΠΠΠΠΠΠΠ 
ο ΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΙΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠπΠΠΠΠΠ 
ΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΗ 
ΦΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΙΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠ 
ΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠ 
VA 
ΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠ 
ΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠ 


ἩΗΠΗ 


UU (ΑΜΗΠΗΠΗΗΠΗΠΗΠΗΠΗΗΗΠΗΗΠΗΗΠΗΗΗΠΗΗΠΗΠΗΗΗΗΠΗ 
ΗΗΠΗΗΠΗΠΗΗΗΠΗΠΗΠΗΗΠΗΠΗΠΗΗΠΗΠΗΠΗΠΗΗΠΗΠΗΗΗΠΗΗΠΠΗΠΗ 
ΗΗΠΗΗΗΠΗΗΗΠΗΠΗΠΗΗ 

DUI OUD0U00 000 ΠΗΠΠΗΠΠΗΠΠΗΠΠΗΠΠΗΠΠΗΠΠΗΠΠΗΠΠ 
UUUO0O0000 DUO00 0 gus UDUUDUDUUDUUDUDUU 720] HUUUDUU 0 
ΗΗΗΗΗΗΠΗΠΗΗΠΗΗΗΗΗΠΗΠΗΠΗΠΗΠΗΠΗΗΗΗΠΗΗΠΗΗΗΗΠΠΗΗΠΗ 





(azsa " WZ. "v 


ἘΠΕ. 7 JEE ΕΚΤ Εξ 
m7] ΙΒ. 
= 径 r | EEL 





























μπι | mu e 升序 个 降序 BISHE 导入 刀具 
| 7-20 ΠΠΠΗΙ”ΠΗΗ 


“πηηπηηη”ηηπηπηηπηηπηηηπη 

eiiüilililüiillililllilu Du Lt 

ΠΠ ΗΠΗΗΙΗΠΗΗΠΙΗΗΠΙΗΗΠΗΗΠΗΗΠΗΗΠΗ ΕΠΗ DLL 
UUUUUD 

eliUIUJUUIIUUUDUUDUUUDUDUUU 

eiiüililililiiuiulillbliulllL.L 
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e ΕΠΗ ΠΠΗΗΠΗΗΗΠΗΗΗΗΠΗΗΗΠΗΗΠΗΠΠΗΗΗ Ul 
ΠΠ ΗΕ Η ΠΗ Ἡ Ἡ 
ΠΠ ΠΗΠΗΗΠΗΗΗΗΠΗ Η DUH 
ΗΗΠΗΠΗΠΗΗΗΠΗΠΗΠΗΗΗΠΗΠΗΗΗΗΗΠΗΗΠΗΠΗΗΗΠΗΠΗΠΗΠΗΠΗ 
ΗΗΠΗΗΗΗΠΗΠΗΗΠΗΗΗΠΗΠΗΗΗΠΗΗΗΗΠΠΗΗΠΗ 


κα 
Wn 
ΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠ 


O200000 UD ΗΠΗΠΗΗΜΙΠΗΗΗΠΗΠΗΠΗΗΗΗΠΗΗΗΗΠΗΠΗΗΠΗΗΗ 
ΗΗΠΗΗΗΗΗΠΗΗΠΗΗΗΗΠΗΗΠΗΗΗΗ͂ 72211 tu 


刀具 定义 








刀具 参数 | 刀 夹 县 参数 | 
类 s 7) 
刀具 名 
刀具 号 
刀 县 补偿 号 
刀具 半径 R 
| 刀 角 半径 r 
刀 柄 半径 b 
TIRARE a 
ΤΣΗΕΙΕ 1 
THAKE h 
刀具 全 长 L 


ATTE 























| 721 “UUUU BB 


UDO00000U0U000000000000000000U0UUUU“UU 0050 
ΗΗΠΗΗΗΠΗΗΗΠΗΗ 

elUUDUUUOUUUOUOO0OUDO 

ο) ΓΠ ΗΠΗΗ ΗΠΗ Ἡ 

ΓΗ ΗΤΗΗΗΠΗΗΗΠΗ Η Η Ἡ 

ΓΙ ΠΗΗΗΠΗ ΠΠ ΗΠΗ Η Ἡ 

ΦΠΠΠΠΠΠΗΠΗΠΗΠΠΗΠΗΗΠΗΠΗΗΠΠΗΗΗΗΠΗΗΗΗΠΗΗΠΗΠΗΠΗΗΗΠΗ 
ΗΗΠΗΗΗΗΠΗΠΗΗΠΠΗΗΗ 

eiliilillilllliillllilll 

ΦΠΠπΠΠΠΙΠΠΗΠΗΠΗΠΗΠΗΠΗΗΠΠΠΗ 

ΠΠ m al bip Ll t'a Η Π Ἡ 

SL 

eiliülüililililllullllllllllil 


50 LU D Η 


ΗΠΗΗΗΗΠΗΗΗΠΗΗΗΠΗΗΗΠΗΠΗΠΗΗΗΠΗΗΗΠΗΗΠΗΗΗΠΗ 72 
ΗΠΗΗΗΠΗΗΠΗΠΠΗΠΗ 7238 Ἡ 
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εσωτ τμ 
加 I 参数 | : 
THRE | 
速度 值 

主轴 转速 

3000 

慢 速 下 刀 速 度 fo) 

| 1000 

| 切入 切 出 连接 速度 多 1) 
1200 


切削 速度 F2) 

















清 根 参数 | ”接近 返回 | TIAE |] 
公共 参数 | 7ZBsB 





EJ unnnan coo 
—— ΠΠΠΠΠΠ ron 
|J agnnumngrin 
Bl oo ooro 
EE o ooo ro 
B uon 


EN πῃΠ ΠΠ ΠΠ oon 





2000 
387 IS F3) 
[2000 








| 7-22“ ΠΠΠΗ” BD | 723 [HB DD D B L 


eiiilililiiliulbiilDLilLi rmn] 

οππηπηηπηπηπηπήΉΗΠΗΠΗΗΠΗΗΠΗΗΗΗΗΗΗΠΗΗΗΠΗΠΗΠΗΗ mmmin[| 

ΦΠΠΠΗΠΗΠΠΗΠΠΓΠΗΠΗΗΠΗΠΗΠΗΗΗΗΠΗΗΗΗΠΗΠΗΠΗΗΠΗΗ 
ΗΗΗΠΗΗΗΗΠΗΠΗΗΗΗΗΠΗΠΗΗ mm/min|| 

ΠΠ ΗΕΖΙΠ ΠΠΗΠΗΗΗΗΠΗΠΗ Η Η Ἡ Η I I] 0 mm/min|]| 

ΦΠππηπηηπηΗΠΗΠΗΗΗΗΗΗΠΗΗΗΗΠΗΠΗΗΠΗ mm/min|]| 


&1D D 


ΗΗΠΗΠΗΠΗΠΗΗΠΗΠΠΗΗΗΠΗΠΗΗΗΗΠΗΠΗΗΗΠΗΗΠΠΗΗΠΗΠΗΠΗΠΗ 
ΕΠΗ 7-240 00 

ΗΠΠΠΠΠΠΗΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΗΠΠΠΗΠΠΗΠΠΗΠΗΠΗΠΗΗΗΠΗΠΗΠΗΠΜΗΗ” l! 
ΠΗΗΠΗΠΗΠ΄ΗΗΗΗΠΗΗΗΠΠΗΗΗΠΗ 

Si 

9) ΠΠΗΗΗΙΗΠΗΗΗΠΗΗΗΠΗ ΠΠ Π Η Ἡ 

ΓΗ ΠΗΗΗΠΗ ΗΠΗ ΠΗ Η Ἡ 

ΦΠΖΠΠΠΗΠΠΠΗΗΠΗΠΗΠΗΖΗΗΗΠΗ 

2}1ΗΗΠΗΗΠΗΗΠΗΗΗΠΗΗΗΠΗΗΗΠΗ 

ο) ΠΗΠΗΙΗΗΗΠΗΗΗΠΗΗΠΗΠΗ ΗἨΠΗ Η Ἡ 

ΓΗ ΗΗΤΗΕΗΗΠΗ ΠΗ ΠΗ L 

Φ  ΠΗΗΙΗΗΠΗΠΗΗΗΗΠΗΗΠΗ ΗΕ ΠΠ Η Η Ἡ 


ΤΗ Ul 
ΗΗΠΗΗΗΠΗΗΗΗΠΗΗΗΗΠΗΗΗΗΗΗΗΠΗΠΗΗΗΠΗΠΗ 725010 l 
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加 工 参数 | SRSA | ”接近 返回 | TJA 加 工 参数 1 | »sresSs2 | MAME | TJAH 
切削 用 量 公共 参数 JASH 切削 用 量 加 工 边 界 | ases | JESA 


加 工 坐 标 系 "m 
[ >= 
坐标 系 名 称 : | . Sys. 拾取 加 工 坐 标 系 [ 使 用 有 效 的 7 范围 
ph — 38m] C DRAN 


原点 坐标 : ARE : "EN 


: B xp — b — 3m] 


相对 于 边界 的 四 县 位 置 


C 边界 外 介 


Y: [o y: Ë | EEDE 
zp — a 


起 始点 

厂 “” 使 用 起 始点 
[o Hipis | 
[o 

起 始 高 度 : 1: [100 





0 7-24 0000 000 | 7252 " BDBDDD" UU L 


ΠΖΗΗΗΠΗΗΗΠΗΠΗΗΖΗΗΗ 
ΦΠΠΠΠΠΗΠΖΗΠΠΠΠΗΠΗΗΠΗΠΗΠΠΗΗΖΗΠΙΓΗΗΠΠΗΠΗΗΗΗΠΠΗ͂ 7 
ΠΗΗΠΗΠΗΠΗΗΗΗΗΠΗΗΙΗΗΗΗΠΗΠΗΠΗΠΗΗΗΗΗΠΗΗΗΠΠΗΠΗ 

ο) ΓΗ ΖΗΠΗΗΗ ΖΗΗΠΗΗΠΗΗΗΠΗΠΗΗΗΠΠΗ Η Π L 

οππτπηη2ΖΗ}ΗΠΗΗΗΖΗΠΗΗΗΠΗΗΗΠΗΗΠΗΗΗΗΠΗ 

e || zU ZU zUUUUU ΖΗΗ 

;}ηΗΗΗΗΗΠΗΗΗΠΗΠΗΗΗΠΗΗΠΗΗΠΗΠΗΗΗΗΗΠΗΗΗΠΗΠΗΠΗΗΠΗ 
ΠΠΠΗΗΗΗ 7261 ULU 

ΠΠ hii D Η Η l 

ΦΠΠΠΠΠΗΠΠΗΠΗΠΗΗ 

eiliilililllliilllilll Ἡ 


mu Lu Η ΠΠ Π Η 
| 7-26 DDODUDLULULULULULULU 


8] D LU LI LI 


ΗΠΗΗΗΠΗΠΗΠΗΗΠΗΗΗΠΗΠΗΠΗΠΗΗΗΠΗΠΗΗΗΠΗΠΗΗΠΗΠΗΠΗΠΗΠΗΗ 
ΗΗΠΗΠΗΠΗΗΗΠΗΠΗΠΗΗΠΗΠΗΗΗΠΗΠΗΠΗΠΗΗΠΗΠΗΗΗΗΠΗΗΠΠΗΠΗ 


178 CAXA 2011[][] DD DD DD D D L 


ΗΗΠΗΗΗΠΗΗΗΠΗΗΗΠΗΗΗΗΠΗΠΗΠΗΗΠΗΠΗ 
ΗΙΠΧΥΗ ΠΖΗΗΗΗΠΗΗΠΗΠΗΗΧΥΗΠΗΠΗ 3D EB U 
9- ο ΕΕ ΕΕΒΕ ΕΚΕ ΕΒΕ ΤΕ ΕΕ ΕΕ 
ΠΠ ΕΕ ΕΕ ΕΕ Ε ΕΕ ΓΕ ΕΕ ΕΕ ΕΕ ΕΕ IIT IH ΕΕ ΕΕ ΠΕ ΠΕ 
ΗΗΗΗΗΠΗΗΗΗΗΗΗΗΗΠΗΗΗΠΗΗΗΗΗΗΠΗΗΠΗΗΗΠΗΗΠΠΗΗ 
ΗΗΠΗΗΗΠΗΗΗΗΚΙΠΗὍΘΗΠΗΠΗΠΗΠΗΗΠΕΗΚΗΗΠΗΗΗΠΠΗΗ 
ΗΗΠΗΗΗΠΗΗΠΗΗΠΠΗ 
ΦΠΗΠΠΠΗΠΠΗΗΗΗΠΗΗΗΠΗΠΗΠΗ 
ee E EA E EAEN ΕΠΕ ΕΕ ΕΕ ΕΕ ΕΕ ΠΕ ΕΕ ΠΠΙΙ 
ΠΠ ΠΗ 7270 L 





0 7-27 DUDUUUUUUUDD 
ΕΕ ΠΕ ΕΕ ΠΕ ΑΕ ΕΕ ΕΕΣ ΠΕ ΠΠ ΕΕ ΕΕ ΠΠ ΠΠ ΠΕ; pili 


e Hp pp ber ΕΕ ΕΕ ΕΕ Ep A bhi ili 
ΠΠΗΗΗΗ 7 25Η ΗΠΗΠΗΗΠΗΗ ll 














η 7-28 DUO ULL UL 
ΗΗΠΗΠΗΠΗΗΗΠΗΠΗΗΗΗΠΗΠΗΗΗΗΠΗΗΗΠΗΠΗΗΠΗΠΗΠΗΠΗΠΗΗ 


ΗΕ ΕΒΕ ΕΠΕ ΕΕ ΕΕ ΕΕ ΑΕΕ ΕΕ ΕΚΕ ΕΕ ΕΙ ἅ 
ΦΠΠΠΠΠΠΙΠΠΗΠΠΠΗΠΗΗΗΗ ΧΥΠΗΗΗΠΗΗΗ ΠΠ BEBULU T 





| 7-29 ΠΗΗΠΗΠΗΗ 
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O02000 ΠΗΖΗΗΠΗΗΗΠΗΠΗΗΗΠΗΠΗΗΠΗΠΗΗΠΗΗΗΠΗΠΗΠΗΗΚΠΗ 
0 PUUUUDUUD 730[] Η L 





all bUUUUU csUUO0 anu emi 
0 7-30 Ἡ ΕΕ IEEE 


ΦΠΗΠΠΠΗΗΠΗΠΗΗΠΗ 

οππτππηΠπΗπΠΗΠΗΗΠΗΠΗΠΗΠΗ 

οππγπππηπηππηπηηΗ͂ΗΗπΗΠΗΠΗΗΠΗΠΗΠΗΠΗΠΗΠΗΠΗΗΠΠΠΗΠΗ 

οππππηππε}εΗπΠπΗΗΠΙΠΠΗΗΗΠΗΗΠΗΗΠΗΗΗΠΗΗΗΠΗΗΠΗΗΠΗ 
ΗΗΠΗΗΗΠΗΗΗΠΗΗΗΠΗΗΗΗΗΠΗΗΗΠΠΗΗΠΗΗΗΠΗΠΗΠΗΠΗ 
ΗΗΠΗΗΗΠΗΗΠΗΗΗΠΗΗΠΗΠΗΠΗΗΠΗΠΗΠΗΗ 

ΠΞΗΗΠΗΗ ΠΗΖΗΠΗΠΗΗΗΗΠΗΠΗΗΠΗΠΗΠΗ 

ell IU 

ΓΗ ΠΠΠΗΗΠΗΗΗΗΗΗΗΗΠΗΗΠΗΗΠΗΠΗΠΗ U UL 

elUUUUUDUUDUUUXYDUDUDUDDUDDDDDDDDD 7TSITTI Ἡ 


| | 
| | 
| | | 
za 
ππππη | ΠΠ 





η 7-31 ΠΗΠΠΠΠΠΗΠΠΗΠΗΩ 


U403DUU  DUUULULDLDLLLt 3D 
ΠΠΠΠΗΠΗΠΠΠΠΗΠΙΠΗ 3D0O0 DO 
uguguudguubngadduutublullitL RI 
ΠΠΗΗΗΗ ΠΠ Η 

ΘΠΠΠΙΠΗΠΗΗΗΗΗ 35111111 HI 

ΠΠ ΠΠ 
e jijiji 3DUDUUULULULU 
ΠΠ ΠΗ Π 7-32 3D0000000 






ΠΗΗΗΠΗ 
SD0 O Η Ἡ Η Ἡ 


180 CAXA2011[][] DD DD DD DB D L 


ο) ΠΗΠΗΗΗΗΠΠΗΗΗΗΠΗΙΘΡΗΠΗΗΗΗΠΗΠΗΗΗἨΠΗ L0 0 2E 
ΕΗΠΗΗΠΗΠΗΠΗΠΗΗΗΠΗΗΗΠΠΗΠΗΕΗΗΗΠΕΗΞΙΞΗΠΗΠΗΠΗΠΗΗ͂Η L 
ΗΠΗΠΗΠΗΗΗΗΠΗΗΙΗΠΗΠΗΠΗΗΠΗΗΠΗΗΠΗΠΗΗΗΗΗΠΗΗΠΠΗΠΗ 


ΗΗΗΗΗ 7-3311 Ἡ 


ΠΠ Η Η L- 


ΠΗΗΠΗ ,,, DEDE UE U 


η 7-33 3ΡΙΗΗΠΠΗΗΗΠΗ Η Ἡ 


ΠΣΗΗΠΗΗ ΠΗΗΠΗΠΗΗΗΠΗΠΗΠΗΗΠΗΗΗΠΗΠΗΗΠΠΗΗΗΗΠΗΗΗΠΠΗΠΗ 
ΗΠΗΗΗΠΗΠΗΠΗΗΠΗΠΗΠΗΗΠΗΗΠΗΗΠΗΠΗΗΗΠΗΗΠΠΗΗΗΠΗΠΗΠΗ͂ 7-34 
UDDOD0000 0“ O0000000000000U000UUUUUUUUUUUUUUD 
“HU 00000000UUUUUUUUUUUUUUUD 

ΦΠπΠπΠΗΠΠΗΠΠΗΠΗΠΗΠΗΠΗΠΗ 

ΦΠΠΠΠΠΗΗΠΗΗΠΗΗΠΗΗΗΠΗΗΠΗΗΗΠΗΠΗΗΗΠΗΠΗΗΠΗΗΠΗ 

ΗΗΠΗΗΗΠΠΗΗΗΠΗΗΠΠΗΠΗΠΗ 

ΦΠΠΠΙΠΗπ4ΠΗηΗΗΠΗΗΠΗΗΗΗΠΗΠΗΠΗΗΗΗΗΠΗΗΠΗΗΗΠΗΠΗΠΗΗΗ 

ΗΠΗΗΗΠΗΠΗΠΗΗΠΗΗΠΠΗΠΗΠΗΠΗ 
οππτππηπηΗηπΗΠΗΗΠΗΗΗΠΗΗΗΗΠΗΗΠΗΠΗΗΗΠΗΠΗΠΗΗΠΗΗ ΧΗ 


ΥΝΗΖΗΗΠΗΗΗΗΠΗΗΠΗΠΗΗ 


gr I LU LI D 
ΗΗΠΗΠΗΠΗΗΗΠΗΠΗΠΗΗΗΠΗΠΗΗΗΗΠΗΠΗΗΗΠΗΗΠΗΠΗΗΠΗΠΗΠΗΗ 
ΗΗΠΗΗΗΠΗΗΠΗΗΠΗΗΗΠΗΗΠΗΠΗΗΗΠΗΠΗ»ΗΠΗ 
οππππεΠπηππηπΗπΠπ}ΗΗΗΠΗΗΗΠΗΗΠΗΗΠΗΗΗΠΗΗΠΗΗΠΗΗΠΗ 
ΗΗΠΗΗΗΠΗΗΗΠΗΗΗΠΗΗΗΠΠΗΗΗΠΗ 
ΣΠΠΗΠΗΙΗΠΠΗΗΗΗΠΗΗΗΗΠΗΗΠΗΗΗΗΠΗΗΗΗΠΗΗ Ul) 
> ΠΗΠΗΙΗΠΠΗΠΗΗΗΗΗ XYUUUUUUUU 
> ΠΗΠΗΗΙΗΗΠΗΗΠΗΙΗΗΠΗΗΗΠΜΗΗΗΗΗΠΠΗΗ Η Η Π Ἡ 
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切削 用 量 公共 参数 刀具 参数 切 肖 用 量 | ”加 工 边界 AHS 刀具 参数 | 
加 工 参 数 | mes 接近 返回 | TIAE 加 工 参 数 1 加 工 参数 2 | ”切入 切 出 下 7 方式 
接近 方式 返回 方式 
ς 不 设 定 ς 不 设 定 
(^ 


se [o ΕΡΕ [io 安全 高 度 Qo) fool 拾取 | [iezi 
角度 | ΒΕ BETES) [o — dem 相对 | 

( 
*ë *ë 702) [0 一 m|) Βίκ 
转角 上 转角 切入 方式 

ΤΝ c $B Ci C 
个 强制 o p se mu] 
D [o 























加 [| 235: ΠΠ ΠΠ 
ΦΠπΠπππΠΗΠΙΠΗΠΗΠΗΠΠΗΗΠΗΠΗΠΗΠΗΗΗΗΠΗΗΗΠΗΗΗΠΠΗΠΠΗΗΠΗΠΗ 
ΗΗΗΠΗΠΗΠΗΠΗΗΗΠΗΠΗΗΗΗΠΗΠΗΠΗΗΠΗΠΗΗΗΗΠΗΗΠΗΠΗΠΗ 
ΣΗΠΠΠΠΗΗΗΠΗΠΗΗΠΗΠΗΠΗΠΗΠΗΠΠΠΗΠΠΗ 
ΣΗΗΗΗΗΗΗΠΠΗΗΗΠΗ ΧΟΥΗΗΗΗΠΗΠΗΗΗ 
»ΣΠΠΗΗΙΗΗΠΗΗΗΗΠΗΗΠΗΗἨΗΠΗΠΗΗΗΠΗΗΗΗΗΠΗ LL 
9!) ΠΠΗΙΗΠΠΗΗΗΗΗΗΗΗΠΠΠΗΠΗΗΠΗΗΗΠΗΠΗΗΗΗ ΠΠ Η Ἡ 
ΗΗΗΗΠΗΗΠΠΗΗΗΗΗΠΗΠΗΗΗΠΗΠΗΠΗΠΗΗΗΗΗΗΠΗΠΗΗΗΠΠΗΠΗ 
ΣΗΗΗΗΠΗΗΗΗΗΗΠΗΗΗΗΠΗΠΗΗΗΗΗΠΠΗ 
ΣΠΗΠΗΗΙΗΗΠΗΠΗΗΗΠΗΗΗ ΧΟΥΠΗΠΗΗΗΗΠΗ 
ΣΗΗΗΗΠΗΠΗΠΠΗΗΗΗΗΗΗΠΗΗΗΠΠΗΗΗΗΗΗΗΗΠΗ͂Η 
ο) ΠΠ ΗΗΗΠΗΗΠΗΗΗΗΠΗΠΗΠΗΗΗΗΠΗΗΠΗ Η Π Η Ἡ 
ΠΗΗΠ΄ΠΗΠΗ’ΗΠΗΗΠΗΗΠΗΗΠΗΗΗΠΗΗΠΗΗΠΗΗΠΠΗΠΗ 
ΗΗΠΗΗΗΠΗΠΗΗΠΗΗ 
ΣΗΗΗΗΠΗΠΗΠΠΗΗΗΗΗΠΗ 
ΣΗΠΗΠΗΠΠΠΗΠΗΠΗΠΠΗΠΠΠΗΠΠΠΗ 


ΣΗΠΗΗΙΠΗΠΗΗΠΗΗΠΗΠΗΗΗΗΠΗΠΗΗΗΠΗ 


1 
1 
i 
1 
1 
1 
1 
1 


| RUE 





DD Zl ΠΠΗ 
η 7-36 [ILU 


182 CAXA 20110 0000000000 


72 [(UUutuutututut 


CAxAUUUUU ami 20Η ΠΠΗΗΗΠΠΗΗΗΠΗΠΗΗΗΗΗΗ ΠΠ Η Η Η L 
ΗΠΗΠΗΠΗΗΗΠΗΠΗΠΗΗΠΗΠΗΗΠΗΠΗΠΗΠΗΠΗΗΠΗΠΗΗΗΗΠΗΗΠΠΗΠΗ 
ΗΗΠΗΠΗΠΗΗΗΠΗΠΗΠΗΗΠΗΠΗΗΗΗΠΗΠΗΠΗΠΗΗΠΗΗΗΠΗΗΠΗΗΠΠΗΠΗ 
ΗΗΠΗΗΗΗΠΗΗΗΠΗΗΗΠΠΗΗΠΗΗ 


721 000 


ΗΗΠΗΠΗΠΗΗΗΠΗΠΗΠΗΗΗΠΗΠΗΗΗΗΠΗΗΗΠΗΠΗΗΠΗΠΗΗΠΗΠΗΠΗΗ 
ΗΗΠΗΗΠΠΗΠΗ Γαπι"εΠΠΗΠΗΗΗΠΗΗΠΗΗΠΗΠΗΠΗΠΗΠΗΠΗΠΗΠΗΗ 

UUUU000 00 ”000 ο ΠΠΠΠΗΠ IBU ΠΠΠΠπ ΠΠ η 
UU 737001 


便 贺 角 参 数 | 切削 | 用量 | 公共 参数 | 刀具 参数 | 


Bate R ——— 0 Bm Doo 
mase 上 ——à5 HAERES F — 
切入 直线 长 p ο 

偏 移 方向 

C 左 偏 c XR 





(v Hi» MESPAE phus 安全 高 度 [80 


ν SET ÉSCHUE 加 工 精 度 lo. 01 





D7-37 “UUUUUUU ΠΠΗ 


D IDDULB 

ΠΠ ΠΗΗΗΠΗΗΗΠΗΗΗΠΗΗΗΠΗΗΗΠΗ ΗΗΠΗ Η Ἡ 

e ΠΠ ΠΠΗΠΗΙΠΠΠΠΗΗΠΠΗΠΠΠΗΗΠΠΗ opium uu 

e ΠΠΠΠΗΠΗΙΠΠΠΠΗΠΗΠΠΗΠΠΠΗΗΠΠΗΠΠΗ 90° ΠΠΠΠΠΠΗΠΠΗ Η 

esdOUD00DUOU00000000000000000U00U0UUUUUUD 
ΗΠΗΗΗΠΗΠΗΗΗΠΗΗΗΠΗΕΗΖΗΗΗΗΠΗΠΗΠΗΗΗΠΗΗΗΠΗΗ 
ΗΗΗΗΗΠΗΗΗΗΗΗΠΗΗΗΠΗΗΗΠΗΗΗΠΗΗΗΗΠΗΗΠΗΗΗΗΠΗΗΠΠΗΗ 
ΗΗΠΗΗΗΠΗΠΗΠΗΗΠΗΗΗΗΠΗΗΗΠΗΗΗΗΠΠΗΗΠΗ 
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D 7-38 [IDOL Η 


ο) ΠΕΠ ΠΗΠΗΠΗΗΙΗΗΠΠΗΗΗΠΗΗΗΗΠΗ PH L 
ΗΠΗΗΗΗΠΗΠΗΗΠΗΠΠΗΗΗΗΠΠΗΗΠΗΠΗΠΗΗΗΠΗΠΗΠΗΠΗΗΗΗΠΠΗ 
ΗΗΗΗΠΗΗΠΠΗΗΠΗΗΗΗΠΠΗΠΠΗ͂ΘόΗΗΗΗΠΗΗΗΗΗΗΠΗ 
Uu 

D 21Η ΠΗ l 

el AHUL 
ΠΠ ΕΠΗ Η Η Ἡ 

el elg ΠΗ UL 
ΗΗΠΗΗΗΠΗ 

D3000U000000 ΠΗΠΠΗΗΗΠΗΗΗΗΠΗΗΗΠΗΠΗΠΗΠΗΗΠΗΠΗ 

ΗΗΠΗΗΗΗΗΗΗΠΗΗΗΗΠΗΠΗΠΗΗΗ 40ΗΠΠΗ 


{| 
/ 
JII 
M 
M 

/ 


// 
| 
/ / / 
Hl 


/ 
PH 


/ 
// 


IIIN 
/ / / 
HH ETÀ 

/ // / 

/ / / / / 
//// 








D) 7-39 ΗΠΗΗΠΗ η 7-40 ΠΗΠΗΠΗΗ 


Π 4Η ΠΗΗΗΗ ΠΠΗΗΠΠΗΠΗΗΠΗΗΗΠΠΗΗΠΗΗΗΗΠΗΗΗΠΠΗΠΗ 
ΗΗΠΗΗΠΗΠΗΗΗΠΗΠΗΠΗΗ 

ΠΣΗΗΠΗΗ ΠΗΠΗΗΠΗΠΗΗΠΗΠΗΗΠΗΠΗΠΗΠΗΠΗΠΗ 

ΠΠ ΠΗΗ ΠΗΠΗΠΗΗΠΗΠΗΗΠΗΖΑΗΗΗΗΠΗΗΗΠΠΗΗΗΠΗΗΗΠΗ 
ΗΗΠΗΠΗΠΗΗΗΠΗΠΗΗΠΗΗΠΗΠΗΗΠΗΗΠΗΗΠΗΠΗΗΠΗΠΗΗΠΗΗΠΗΗΠΠΗΠΗ 
ΗΠΗΗΗΠΗΗΗΠΗΗΗΠΗΗΗΠΗΠΗΠΗΗΗΠΗΗΗΠΗΗ 


184 CAXA 20110 0000000000 


ΠΠΠΗΗ fli] 
D uu 
ó BHO 











DU 7-41 DULL 


722 000 


ΗΗΗΠΗΠΗΗΠΗΠΗΗΗΗΗΠΗΗΗΗΗΗΠΗΗΗΗΗΗΗΗΗΗΗΗΗΗΗΗΗΗΗΗΗ 
ΗΗΗΗΠΗΗΠΗΗΗΗΗΠΗΗΗΗΗΗΗΗΠΗΗΗΗΗΗΠΗ 


ΊΠΠΗΗΠΗΠΗΠΗ 
ΗΗΠΗΠΗΗΠΗΗΠΗΠΗΗΗΗΠΗΠΗΗΗΗΠΗΗΗΗΗΠΗΗΗΠΗΗΠΗΗΠΗΠΗΗ 
ΗΗΠΗΗΗΠΗλΗΗΗΗΠΗΗΗΠΗΗΗΠΗΡΗΗΠΗΗΠΗΗΠΗΠΗ»ΡΗΗΠΗ 
ΗΗΠΗΗΗΠΗΗΗΠΗΗΗΠΗ 
ΠΠ 





0 7-42 ΗΠΗΗΗΠΗΗ 
ΠΠΠΠΠΠ΄ΠπΠ”-“ΠΠΠ’“ΠΠΠΠΠΠΠἼΠΠ΄ΠΠΠΠΠΠΠ”ΠΠΠΠ 
ΠΙΠΠΠΠΠ7ΠΠΠ 00000000000 7-43000 

'mmmssss. — 





[σετ Ë 


ax. 


ETE: | | 


公共 参数 | 刀 且 参数 
加 工 参 数 清 根 参数 | ”接近 返回 | TJS 
走 刀 方式 
C 环 切 加 工 ς 
a 











G 平行 加 工 Cu 
| « ag 
BRIEDE 一 MEDE RRA 
G XR ΓΒ C 底层 为 基准 C 顶层 为 基准 CC 
MISA 
顶层 高 度 |! ΑΜ... | 行距 P 
底层 高 度 拾取 .| 加 I 精度 Pio 
每 层 下 降 高 度 |! 
| eps medi 
48 Pi gep 48 Pi amb 


补偿 Γον (το & PAST || 补偿 C oW C TO ὦ PAST 


M 标识 钻 孔 点 








| 7-43" 0UU00 UUD 
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ΕΝ ΠΕ ΕΠΗ isa 
ΓΗ ΠΗΗΗΠΗΗΗΠΗΗΗΠΗΗΗΠΗ ΤΗ Ἡ 
ΣΠΠΠΗΠΠΗΠΙΠΠΠΠΗΠΠΠΗΠΠΗΠΗΠΠΗΠΠΗΗΠΠΠΗΗΗΠΠΗΠΗΠΗΠΗΠΗΗ 
ΣΠΠΗΠΗΗΗΙΠΗΗΠΗἨΗΗΠΗΗΗΠΗΠΗΗΠΗΗΠΗΗΗΗΞΗΗΠΠΠΠ ΠΠ ΠΠ Η η 
ΠΗΠΠΗΧΗΗΠΠΗΠΗΗΠΗΗΠΗΠΗΗΠΗΠΗΗΗΗΗΗΠΗΗΠΗΗΠΠΗΗΗΗ 
ΠΠ ΤΗ ΕΕ ΕΕ ΕΕ ih 
ΠΠ ΕΕ ΕΠ ΕΕ ΕΕ Ε ΕΕ ΠΗ ΠΗ hii ΕΕ 
ΣΠΠΠΠΠΠΠΗΠΠΗΠΠΗΠΗΠΗΠΗΗΠΗΠΗΠΗΠΗΠΗΗΠΗΠΠΗΠΠΠΗΠΗΠΗΙΗ Η 
Uu 
z A ΕΠ πε ΕΕ ΕΕ ΕΕ ΕΕ ΕΕ ΕΕ ΕΕ ΕΕ ΕΠ ΕΡΕ EE EET EIE = 
ΠΠ UD SO LI 
ο ΕΕ ΗΕ ΕΠΙΕ ΕΕ ΠΠ ΠΠ ΕΠΕ hii ΕΕ ΠΕ ΕΕ 
ο ΕΕ ΕΕ ΕΝΑΕ ΕΕ ΕΕ ΕΕ ΠΠ ΕΕ ΕΕ ΗΕ ΕΕ E 
>0000000m0000000U0UUUUUUUUUD 
elUU000DmD000UU000000000000000000 0 DO000 
Ho Ἡ, .ἩΠΗΠΠΉΠΗ p BB ΠΗ ΕΠΕ hBi i 
» [JH EB EL UL OE EL E 
» [1H EB DL EL OL EL E BE D. DT DI 
ΦΠΗΠΗΠΗ 
ΣΗΠΗΠΠΗΠΠΙΠΠΠΗΠΠΠΗΠΗΠΗΠΗΠΗΠΗΠΗΠΗΠΗΠΗΠΗΠΗΠΗΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΗΠ 
ΗΖΗΗΠΗ 
»ΣΠΗΠΗΗΗΠΗΙΗΗΗΗΠΗΠΗΗΗΗΠΗΠΗΠΗΗΗ ΖΗΗΗΗΠΗΠΠΗ ΖΗΗΗΗ 
ΣΗΗΗΗΗΗΗΠΗΠΗΗΠΗΠΗΗΗΗΗΗΠΗΗΠΗΠΠΗΗΗΗΗΗΠΗΠΗΗΗΗΗΠΗ 
ΗΗΠΗΗΗΠΗΠΗ 
ΣΗΠΠΠΠΗΠΗΗΗΗΗΗΗΗΠΗΠΗΗΠΗΗΗΗΠΗΠΗ 
eb ΗΕ ΝΕ i bi 
ΗΕ ΕΕ ΠΕΠ ΠΕ ΕΕ EDI EET 
ΣΗΗΗΗΠΗΠΗΠΗΠΗΗΗΗΗΗΗΗΗΗΠΠΗΠΗ 
ΕΕ ΕΕ ΕΕ hili Hi S ER BED Ep E EE E EE EPA EE SEO GI i 1 ER E] 
ΗΗΗΠΗΗΗΗΗΗΗΗΗΗΠΗΙΠΡΑΡΤΠΗΗΗΗΗΗΠΗΗΠΗΠΗΠΗΠΗ 
ΗΗΠΙΗ 
ΦΠΠΠΠΠΗΠΠΗΗΠΗΠΗΠΠΗ 
ΠΠ ΠΕΠ Β 
> HH ΠΠ GP EP EE EPELEPERERU 
> [II HEBBDDU UO ONI DD DU OU B. D D 7E 7L U C] TOT EL UE UL EE ELE U TU 
ΗΗΠΗΗΗΗΠΗΠΗΗΡΑ5ΣΉΗΗΗΗΗΠΗΗΗΠΗΠΗΠΗΗΗΠΗ 
ΦΠπΠπΠΠΠΠΗΗΠΗΠΗΠΗΗΗΠΠΗΗΠΗΗΠΗΗΠΗ 
ΠΠ ΠΗ ΕΠΗ ΠΠΉΠΗΠΠΕΠΠΠΕΘΗΠΒΠῊ 


186 CAXA2011[][] DD DD DD DB D L 





(mrem 7€ .`.... 
















με | Λας | Πε | 
加 工 参数 mes | 。 接近 返回 ”| τηε | 


iCEEEHR 岛 清 根 
(€ 不 清 根 清 根 ( 不 清 根 C 清 根 
轮廓 清 根 余 旱 [πι 岛 清 根 余 量 D! 


| ο... 清 根 退 刀 方式 

G ΕΕ G ΕΒ 

cass κ Ë | cma κε Ë ` 
转角 Ë um P 

Pl 1 CE a Ε΄ 














U 7-44" ΠΠΠΗ” ΠΠΗ 


ο ΠΠΗ ΗΠΗΗΠΗΗΗΗΗΗΠΗΗΠΗΗΠΗΗΠΗΗΠΗ UU ULL 
ΗΗΠΗΗΗΠΗΗΗΠΗΗΗΠΗΗΗΠΗΗ 
ΣΗΗΗΗΗΠΗΠΗΠΗΗΗΗΗΗΗΗ͂ΠΗ 
ΗΗΗΗΗΗΗΗΠΗΠΗΗΗΗΗΠΗΠΗΗΗΠΗΠΗΠΗΗΠΗ 
ΣΗΠΠΗΠΗΠΠΗΠΠΠΠΠΗΠΗΠΠΗΠΗΠΠΗΠΗ 

e jillu Η Π L 
UD 
ΣΗΠΗΠΗΠΠΠΠΗΠΗΠΠΠΗΠΠΠΗ 
ΣΗΗΗΠΗΠΗΠΗΠΗΗΗΗΗΠΗΗΗΗΠΗΠΗΗΗΗΠΗ 
σ»ΗΗΗΗΗΗΠΙΠΗΠΗΠΗΗΗΗΗΠΗΠΗΗ 

οππππππ}εΠΠΗΠΗΗΗΠΗΗΗΠΗΗΗΠΗΗΠΗΗ 
ΣΗΗΗΗΠΗΠΗΠΗΠΗΗΗΗΗΗΗΗΗΗΠΗΠΗΗΗΗΠΗ 
σΗΗΗΗΠΗΗΗΗΗΗΠΗΗΗΗΗΗΠΗΗΗΠΗΗΠΗΠΗΗΗΗΠΗΠΗΗΗ 
ΣΗΠΗΠΗΠΠΗΗΠΗΠΗΠΠΠΗ MUUUUUUUUUUUUUUUD 

9) ΠΗΠΗΗ ΠΕ ΗΠΗΠΗΗΗΠΠΗΗΠΗΠΗΗ ΠΠ Η Η Ἡ Ἡ 
»ΠΗΠΗΗΙΗΠΗΗΗΗΗΗΗΗΠΠΠΗΗ Η ΠΠ Ἡ 
ΣΗΠΠΙΠΗΠΗΠΠΗΠΠΗΠΠΗΠΠΗΠΠΗΠΗΠΗΠΗΠΠΗΠΗΠ 
ΣΠΗΗΗΗΠΗΠΠΗΠΗΗΗΠΗΗΠΗΗΗΠΗΗΠΠΗΠΗΠΗ 1400000 


ΑΙΠΠΠΗΠΗ D 


ΗΗΠΗΠΗΠΗΗΗΠΗΠΗΠΗΗΗΠΗΠΗΗΗΗΠΗΠΗΗΠΗΠΗΗΗΠΗΠΗΗΠΗΠΗΗ 
ΗΗΠΗΗΗΠΗΗΗΠΗΠΗΠΗΗ 
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0 7-45 [HDD Ἡ L 


UUUU00 00 ”~ 0000 ”~ 00O0000 000 ΠΠΠΠΗΗΗΗ 0 


ΠΠ΄ΠΗΠΠΠΠΗΡΠΠΠΗ 
ΠΗΠΗ΄ΗΠΗΠΠΗΙ’ΗΗΗΗΠΗ 7-460 ΠΠ 
, 


WARS | ΤΡ | tes | 刀具 参数 | 
加 工 参数 1 | 加 I 参数 2 | Amm | TIAS | 








WES «ΠῚ 8 C 往复 
-ITEE ss - 1 
Εξ C ENR C s 形 - zi C 优先 


ETE RETIREE 
[- RIRH [ ERRAZA 
ERA - | ， mema [oi 
是 除 长 度 系数 Di 




















Exod 


mog bi ΤΑ P 











| 7-46 “0000” 000 


elUU0UD0000000 UU 0 DB 90900000 7470 E 
ΦΠΖΗΗΠΙΠΖΗΗΠΗΠΗ 
σΗΗΗΗΠΖΗΗΗΗΗΠΗΗΗΗΗΠΗ 
ΣΠΗΠΗΗΗΠΗΙΠΗΠΗΗΠΗΗΠΗΠΗΗΗΗΠΗΗΗ ZUUDD ΗΠΗΠΠΗΗΗ 
ΗΗΗΠΗΗΗΗΠΗΠΗΠΖΗΗΗΠΗΠΗΗΠΗΠΗΗΗΗΗΠΠΗΗΠΠΗΗΗΗΠΠΗΗΠΗ 
HUU UI III ZUUUUD 
JUD L 
ΦΠΧΥΠΠΙΠΧΥΗΗΠΗΗΠΗΠΗΗ 
ΣΗΗΗΗΧΥΗΗΠΗΗΗΗΗΠΗΗΗ 
ΣΠΠΠΗΗΙΠΗΗΗΠΠΠΠΗΗΠΠΠΠΗΗΠΠΗΠΠΗΗΗΠΠΠΗΠΙΗ 


188 CAXA2011[][] DD DD DD DB D L 


ΦΠΠΠΠΠΙΠΧΥΠΠΗΠΗ5ΗΗ 
ΗΗΗΗΠΗΗΗΗΗΠΠΗΗΗΠΗΗ 
ΣΗΠΠΗΠΠΗΗΗΠΗΠΗΗΗΗΗΗΗΗΠΗΠΗΠΗΗΠΗΠΗΗΠΗΠΗΠΠΗΠΠΗ 
ΣΗΗΗΗΗΠΗΠΗΠΗΗΗΗΗΗΗΗΗΗΠΠΗΗΗΗΗΗΗΗΗ͂Η 


JU DU ΠΠ η Π 
Oz Á Ov 
al [] Í] bO [I] [| 
Π 7-47 LLL 


U UE CE U E EOE Gau GEE B Diii 748/ll ll 
ΣΠΗΠΠΗΗΙΗΗΠΠΗΠΗΗΗΗ ΕΙ LU 
»ΣΠΠΗΗΙΗΗΠΗΗΗΠΗΗΗΗΗ Η 
> ΠΣΗΗΙΠΗΗΗΗΗΠΗ SEL 


al ΠΠ er up esL 
0 7-48 ΠΗΠΗΠΗ 


ΦΠπΠπΠΠΠΙΠΠΗΠΗΠΗΠΗΗ {ΠΗ 
ΣΗΖΗΗΠΗΗΠΗΠΗΠΗΗΗΗΗΗΠΗΗΗΗΠΗΠΗΗΠΗΠΗΠΗΠΗΗΗΗΗΠΗΗΗΗΠΗ 
ΗΗΠΗΗΠΗΠΗΗΗΠΗΗΠΠΗΗΗΖΗΠΗΗΠΗΠΗΠΗΠΗΙΗΠΗΠΗΠΗ 
ΗΗΗΠΗΠΗΗΗΠΗΕΗΧΗΠΥΗΗΗΠΗ 
ΣΗΧΥΗΠΙΠΠΗΖΗΗΗΗΗΗΠΗΗΗΠΗΠΗΠΠΗΗΧΗΥΗΗΗΗΠΗΗΗ 
ΗΗΠΗΠΗΠΗΠΗΠΗΠΗΠΗ 


I 4 I 2 
2 5 3 4 
3 6 5 6 


all zl b[] XY [| [| 
|] 7-49 [| Ul 
e lj ΠΕ ΠΠ ΠΠ ΠΠ Η U 750[][ ll 
>00000000D00000000000 ΒΙΠΠΠΠΠΠΗΠΗΠΠΗΙΠΗ 
HUU 
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ΣΠΠΗΠΠΗΠΗΠΗΠΗΙΠΗΠΗΠΠΗΙΗ ΒΗΠΠΗΠΗΠΗΗΠΗΠΗΠΠΗΠΠΗΗ Η AL 
ΠΠ ΗΗΗΗΗ Η ΤΙ 20%0 ΠΠ Smm ΠΕ JUUU DU JII Ἡ 1θπιπ] 
ΣΗΗΗΗΠΗΗΗΗΠΗΗΗΗΗΗΗΗΠΗΠΗΗΙ 
1 — 
< i & . 
at] Hi ü B A UNU br] HO HB U U Η 
| 7-50 [IU 


eiliüüuiiluiulsldlliiüllüilüll BMW Od OO UL 
2000“ 0000 2 000000 75D 


切削 用 量 | ”加 工 边 界 | ”公共 参数 ”| Jae 
加 工 参 数 1 ΤΕΕ | 切入 切 出 ”| τπητ 


Weis T. 


C EE 


区 域 切削 类 型 
( 抬 刀 切削 混合 
C 187] 


E—— 


C RIAI 





iv. 执行 平坦 部 识别 
[ 再 计算 从 平坦 部 分 开始 的 等 间距 
平坦 部 面积 系数 (刀具 截 面积 系数 ) |1 


同 高 度 容许 误差 系数 p. 1 





| 751 “UUUU2 000 
9) ΠΗΗΙΗΗΗΠΗΗΗΠΗ ΖΗΠΗΗΗΠΗ U 7-520 E L 








ΠΠ ΗΞΗΠΠΗ Η Η Η Ἡ 
η 7-52 DULUUL 


190 CAXA2011[][] DD DD DD DB D L 


> ΠΗΠΗΠ ΗΗΠΗΗΗ Η L 

ΣΗΠΠΠΗΠΠΠΠΠΗΠΗΗΠΗΠΠΗΠΠΗΠΠΠΗ 

ΣΠΗΗΗΙΗΠΠΗΗΗΗΗΠΗΗΗΗΠΗΠΠΗΗΗ XI YUUUUUUDUO 

> ΠΠΗΗΠΜΗΙΠΗΕΗΗΠΜΗΗΗΗΠΜΗΗΗΠΗΠΗΗΗΗΠΗΗΗΗΠΗ ΗΤΗ Η 
ΗΠΗΗΕΗΗΧΗΥΗΠΗΗΠΗΗΠΗΗΠΗ 

ΦΠΠΠΠΠ}ΗΗΗΤΠΗΗΠΠΗΗΗΠΗΠΗΠΗΠΗΗΗΗΗΗπΗΗΗΠΗΗ”»ΗΠΗ 

»ΗΗΗΗΗΠΗΠΗΗΠΗΗΗΗΗΠΗΗΗΗΗΗΠΗΗΠΗΗΠΠΗΗΗΗΠΠΗΗΗ 
ΗΠΗΗΗΠΗΠΗΗΗΠΗΗΠΗΠΠΗΠΗΠΗ 

,ΗΠΗΗΠΠΗΠΗΗΠΗΗΠΗΗΗΗΗΠΗΗΗΠΗΗΗΠΗΗΠΗΗΗΗΠΗΗΠΗΠΗΗ 
ΗΗΗΠΗΗΠΗΠΗΗΗΠΠΗΗΠΗΗΙΠΠΗΠΠΗΠΗΗΗ 

> ΠΗΠΗΠΗΜ ΗΗΠΠΗΠΗΗΗΗΠΗΗΗΗ ΠΠ L 





ΠΕ Ul 


η 7-53 [BB ΠΗ Η 


ΦΠΠΠΗΗΗΗΠΗΠΠΠΗΗΗΗΠΠΗΗΠΕΗΠΠΗΗΠΗΗΠΗΗΗΠΠΗΗΠΗΠΠΗ 
DU 
ΣΗΗΠΗΠΗΗΠΗΗΗΠΗΠΗΠΗΙΠΗΗΠΗΠΗΠΠΗΗΠΗΗΠΗΠΗΠΗΠΗΠΗ 
ΗΗΖΗΠΗΗΗΠΠΗΗΗΗΠΗΗΗΗΠΠΗΖΗΗΗΗΠΗΗΗΗΠΠΗΗ 
ΠΠ ΠΕ Π Ἡ Ἡ 

ΣΠΠΗΠΗΠΠΗΠΗΠΙΠΗΗΠΗΠΗΠΗΠΗΠΗΠΠΠΠΗΠΗΗΗΗΗΗΗΠΙΠΗΗΗ 
ΗΗΠΗΗΗΗΗΠΗΠΗΕΗ»”“}ΗΗΗΠΗΗΠΗΗΗΠΠΗΗΗΠΗΗΗΠΗΠΗ 
ΗΗΗΠΗΗΗΠΗΠΗΠΗΠΗΠΗΠΗΠΗΠΗΠΗΠΡΗΗΗΗΗΧΗΉΠΗΗ 
UUDUUUUUUUUUD 


E ooo o 
(Ζ44 ΠΠ 





0 7-54 [BOLD ELE LI 


3]ΠΠΠΠΗΠΗ L 
ΗΗΠΗΠΗΠΗΗΗΠΗΠΗΠΗΗΗΠΗΠΗΗΗΗΠΗΗΗΗΗΠΗΗΠΗΠΗΠΗΠΗΗ 
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ΠΠ Η 755p bl 
UUOUOO0O00 UU -"ugug'--"bugugbpgu "guai  ΠΠΗΠΠΠΗ”Η 


l| spnugu"gapuugugu Ooo000 0000 UUDUDDUUH 7-560 l l] 
ES = "” | 


MISA | TIAR | 切削 用 旦 | 加 工 边界 | 公共 参数 | 刀具 参数 | 
加 工 方向 








G Mii C E c &8 
加 工 方法 

ς 精 加 工 ENTE 
C SRE EN M 
ο ASSR | 





角度 fo (0-360) 
参数 
加 工 精度 p. I WIRE p. Í 


τῇ C MERE 
= 5 | 








- ΞΕ | m |. 8 | 


| 7-55 UUUUUD [|| 7-56 " [DUO UL 000 


“ΠΠΗΗἜΗΗΗ ΞΗΠΗΠΗΗΗ 7-570 ul 

ΓΗ ΗΠΗΗΗΠΗΗΗΠΗ ΗΕ ΠΠ Η Η Ἡ 

οππ!γπππιππΗΠΗΗΠΗΗΠΗΠΗΗΗΠΗΗΠΗΠΗΗΠΗΠΗΗ 

edDOUD0O0D0DOU00000000000000000U00U0UUUUUUD 
ΗΠΗΗΗΠΗΗΗΠΗΗΗΠΗΗΗΠΗΠΗΠΗΠΗΠΗΠΗ 


all O L] Η b0 η Η Η Η ο) ΠΠ Η Η 
U 7-57 DLL 


A] UD U D DU Η 

ΗΗΠΗΗΗΗΠΗΗΠΗΠΗΗΗΗΠΗΗΗΠΗΠΗΗΗΗΠΠΗΗΗΠΗΗΗΠΗ 
ΗΗΠΗΠΖΗΗΠΗΠΗΠΗΠΗΠΠΗΠΗ58ΗΠΗ 

UUOUOO0O00 UU ”> 000 “00U000U0 000 DO00O0000 u 
l mj III UU 000000 0000 000000 7-5900 0 


192 CAXA 20110 0000000000 


- — 
sen "NN = 

| MISA | 切入 切 出 | TIAE | vig | 加 工 边界 | 公共 参数 | 刀具 参数 | | 
-加 工 条 件 NET 
VIRILE z Ë 

[- 残余 部 的 切削 

加 工 方向 ΝΗῚ >| 
-IA 
CES CRESE 最 大 层 间距 
mes [ 最 小 层 间距 

















XY 切入 hiala 
© 行距 C 残留 高 度 [ 指定 中 间 捅 站 高 度 








行距 β eg p 
-精度 1 上 选项 
mrg [ποι mema [Pi 
加 工 余 量 [.1 WEEE [.1 
CE XR 
€ 刀 且 直径 百分比 的 ) 















































0 7-58 [IBID Η Ἡ Ἡ | 7-59 0UU00 BH 


ΠΠ ΠΗΗΗΠΗ Lt 
ΓΗ ΠΗΗ ΠΗΠΗΗΠΗΠΗΗ ΗΠΗ 7-600 η L 


ΠΠ ΠΗΗ ΠΠΠΗΠΗΠΗΗΠΗΠΗΗΗΠΗΗΗ ΧΗΥΗΠΗΗΠΠΗ 
ΗΗΗΗΠΗΠΗΠΗ 





η 7-60 ΠΗΗΠΠΗ 


ο) ΠΕ ΠΗΠΗΗΠΗΗΗΠΗ ΠΠ Η Η ΤΟΙΗΠΗΗ 
ΧΗΗΗΗΙΗΠΗΠΗΠΗΗΗΠΗΗΗΠΗΗ 
ΧΗΗΗΗΙΗΠΗΗΗΗΗΠΗΗΗΠΗΗΗΠΗΗ 
ΥΠΗΠΗΙΠΠΗΗΗΥΗΗΗΗΠΗΗΗΠΗΗ 
ΥΠΗΗΠΗΙΠΗΠΗΗΗΥΗΗΗΗΠΗΗΗΠΗΗ 
ΧΥΥΗΗΠΗΠΗΗΠΗΠΗΗΗΠΗΗΗΗΠΗΗΠΗΠΠΗ 


V V Y V V 
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al XD D D ΠΠ b0 Xn-u 





ΠΥΠΠΠ -Π άΠΥΠΠΠ -ῃ ο] x-«vur 
η 7-61 [DIL 
ἬΠΠΠΠΠΗ 
ΠΠπΠπΠπΠπΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΙΠ Τ-όΠΠΠ 


ΠΗ 





η 7-62 [IUD D Ἡ LI 


puBDoppapa"^ug"-"ugg'"-"ugusususu"usmu"gauggagauiu"^u «t 
O0 UUDOUU OUUDUDQ UUOU DBBOUDED 7-6300 0 


WISA | 下 刀 方 式 | 切削 用 量 | 加 工 边界 | 公共 参数 | 刀具 参数 | 
- 钻 孔 模式 


(5 4 方向 
com EH 
C 8 方向 

钻 孔 间隔 0) Ë 


广 加 工 开始 高 度 
[ 使 用 加 工 开 始 高 度 




















高 度 P 拾取 | 相 x 








六 精度 


加 工 精度 p. : WIRE p. : 

















Π 7-63 " DO DL UL 7 00L 


194 CAXA 20110 0000000000 


eiliüiuülitiliuluuslllilllllliili 7-640 ll 





Η 7-64 [IDOL η 


ΣΠΑΠΠΙΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΧΠΥΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠ 
ΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠ 
ΣΠ6όΠΠΙΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠ 6° 00000000000 
60° [] 120° ΠΠΠΠ 
ΣΠΑΠΠΠΠΠΠΠΠπΠΠπΠΠπΠΠΠπΠΠΠη 45° n 
0000000000 400000000000 
nun 
ΦΠΠΠΠΠΙΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠ 
0000000 7-65DDD 
ΦΠΠΠΠΠΠΠΙΠΠΠ΄ΠΠΠΠΠΠΠΠ”ΠΠΠΠ 
ΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠ΄ΠΠ”ΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠ 
Ht Π 7-65 ΠΠΠΠ 


QUUUUUD 


ΗΗΠΗΠΗΠΗΗΗΠΗΠΗΠΗΗΗΠΗΠΗΗΗΗΠΗΠΗΗΗΗΠΗΗΗΠΗΠΗΗΠΗΠΗΗ 
ΗΗΠΗΗΠΗΠΠΗ 76611 l] Ἡ 








η 7-66 ΠΠ D Ἡ Ἡ 


UUOO0O00 00 > 000 --"bBbugugbpgu "gau  ΠΠΗΠΠΠΗ” u 
l| =I 000000 IDD HUU 000000 67D Ul 
eiiillillulilli ΠΗΠΗ Η U 
»ΣΠΗΠΗΗΠΜΙΗΗΠΠΗΗΠΗΗΗΠΗΠΗΗΗΠΗΠΗΗ Η 
ΣΗΠΠΗΠΗΠΗΠΠΠΗΗΠΗΠΠΗΗΗΠΠΗΗΠΠΠΗΗΠΠΠΗΠΠΠΗΠΗΠ 
OOD 0° O 90° [| 
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加 工 边界 公共 参数 | 刀具 参数 
加 I 参数 ”| xum | mus | ΜΕ | 
加 工 方向 

^ m 

+ 行 C 残留 高 度 

f [s 

C 残留 高 度 
[1 


截面 指定 方法 © 截面 形状 C IE 





[o 
截面 认识 方法 C [E C 向 下 方向 
xh TAN] 
" (5 由 外 向 里 


四 一 一 C 由 里 向 外 
精度 
ΤΗΕ fpo mreg [Ὁ 


拐角 半径 
[ 汪 加 拐角 半径 
c 





取消 JC Bü 
[| 767 ΠΠ” ΠΠ 


ο) ΠΠ Η ΗΕ L 
»ΣΠΠΗΠΗΗΗΙΠΠΗΗΠΠΗΗΗΠΗΠΗΗΗΗΗΗΗΠΗΗΠΗΠΗΗΗΗΠΙΠΗΠΗ 
UUD 7-68sa[ ΠΗ 
ΣΗΗΗΗΗΗΠΗΗΠΗΠΗΗΠΗΠΠΗΗΗΠΗΠΗΗΗΗΗΗΠΗΗΗΗΗΗΗΠΠΗΠΗΗΠΗ 
η -655ΠΗΗΗΠΗΗΗΗΗΗΠΗΗΠΗΗΗΗΗΗΗΗΗΗΗΗΗΗηηηηπηηπη 








al] O D D U b0 D B ELE] 


η 7-68 [IH DD Ἡ Ἡ 


723 0O00 


ΗΠΗΗΗΠΗΠΗΠΗΗΠΗΗΗΗΠΗΠΗΗΗΠΗΗΗΠΗΗΗΗΠΗΗΗΗΗΠΗΠΗΠΗΠΗ 
ΗΗΠΗΠΗΗΗΗΠΗΠΗΗΠΗΗΠΗΠΗΗΗΗΠΗΠΗΠΗΠΗΗΠΗΠΗΗΠΗΗΠΗΗΠΠΗΠΗ 
ΗΠΗΗΗΠΗΗΗΠΗΗΗΠΗΗΗΠΗΠΗΠΗΗΗΠΗΗΗΠΗΗ 


ΙΠΠΠΗΗΗΠΠΗΠΗ 


ΗΗΠΗΠΗΠΗΗΗΠΗΠΗΠΗΗΗΠΗΠΗΗΗΗΠΗΗΗΗΠΗΗΠΗΠΗΗΠΗΠΗΠΗΗ 
ΗΠΗΗΗΠΗΠΗΗΗΠΗΗΗΠΗΗΗΠΠΗΗΗΠΗΗΗΠΗΠΗΗΠΗΗΗΠΗΠΗΗ͂ 3D Ἡ 
ΗΗΠΗΗΗΠΗΠΗΗΗΡΗΗΠΗΗΠΗΗΠΗΠΗΗΠΗΠΗΠΗΠΗΠΗΠΗΠΗ 7-690 0L 


196 CAXA2011[][] DD DD DD DB D L 





[jj 7-69 ΤΕ ΠΠ ΗΕ UD UD) l] 
ο... 
w nn 
ΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΗΠ 


2] D D U U LU E. D] 


ΗΗΠΗΠΗΠΗΗΗΠΗΠΗΠΗΗΗΠΗΠΗΗΗΗΠΗΠΗΗΗΠΗΗΗΠΗΗΠΗΠΗΠΗΗ 
ΗΗΠΗΠΗΗΗΗΠΗΠΗΗΠΗΗΠΗΠΗΗΗΗΠΗΠΗΠΗΠΗΗΠΗΗΗΗΗΠΗΗΠΗΠΗ 
ΗΗΠΗΗΗΠΗΗΗΗ”ΟΗΠΗ 





| 770 ΠΗΗΠΗΠΗΗΗΠΗ 


31 D D D U LU E. DI 


ΠΠΗΗΗΠΗΗΗΠΗΗΗΠΗΗΗΠΗΗΗΠΗΗΠΗΗΗΠΗΗΗΠΗΗΠΗ Η Ἡ Ἡ 
ΠΕ EE TEE ΕΕ ΕΕ ΕΕΣ ΕΕ ΕΠΕ B e TD Th 


ΠΠΠΗ 





| 774 ΠΗΗΠΗΠΗΗΗΠΗ 


A] UD OU D DU Η 


ΗΠΗΗΗΠΗΠΗΠΗΗΠΗΕΗΠΗΠΗΠΗΠΗΗΗΠΠΗΗΗΠΗΙΠΗΗΠΗΠΗΠΗΠΗΗ 
ΠΠΠΗΗ Η 7201 Ἡ 
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ΕΕ ΕΕ ΕΠΕ lI 


31 0 U DO L 


ΗΗΠΗΠΗΠΗΗΗΠΗΠΗΠΗΗΗΠΗΠΗΗΗΗΗΠΗΗΠΗΗΠΗΗΠΗΗΠΗΗΠΗΠΗΗ 
四 


ΠΗ 





| 7-73 ΠΕ ΠΕ ΕΠΗ lI 


UU0000 00 ”000 cO HUUBUHDD 000 00000000 0 
lJ el 000000“ 000000 0000 UUUUUU 7-740 0 0 


加 工 边界 | 公共 参数 | 刀具 参数 
加 工 参数 | ”切入 切 出 下 7 方式 | WÄRE 
一 坊 称 类 型 

6 RB C 边界 上 
ΧΑ 

( 行距 

行距 

JIR 

WIA ( 7 优先 个 XY 优先 

XY 优先 时 自主 接 方式 G 通常 C ΠΠ 
-半径 补偿 
Γ᾽ 生成 半径 补偿 轨迹 [Γ᾽ 添加 半径 补偿 代码 (641, G42) 

[ Gre Bp mST 
































7 切入 
厂 螺旋 加 工 
«ΕΞ C 残留 高 度 C 角度 指定 
Es 1 











精度 选项 
加 工 精度 fo 开始 部 分 的 延长 量 f 


起 移 插 补 方法 








C 直线 插 补 
z[6 EË [o 











高 级 设 定 | 











| 7-74 " 0000” 00L 


198 CAXA2011[][] DD DD DD ΠΠ L 


esdDDOUDODOU0000000000000000000U00U0UUUUUUD 
U0 0UU00 UU OUUU Ill 
>0D0D00D000000000000000000000000000“000 
0” HUU 
»ΣΠΠΗΠΠΙΗΠΗΠΗΠΗΗΠΗΠΗΠΗΠΠΠΗΠΗΙΗ ΠΠΗΗΜΠΗΠΠΗΠΗΠΗΗ Η 
ell 0U000 HUU UU 0909000000000000000D050 
ΗΗΠΗΗΗΠΗΗΗΠΗΗΠΗΠΗΗΗΗΠΗΗΗΗΗΗΠΗΗΗΗΗΗΠΗΠΠΗ 
ΗΗΠΗΗΠΗΠΗΠΗ 
»ΣΠΠΗΠΠΠΗΗΗΗΗΗΗ 
ΣΠΗΠΗΠΠΠΠΠΠΠ ΠΠ ΠΠ 


- 
(ul 


Huu 
η 7-75 DL η 


ΦΠπΠΠΠΗΠΗΠΗΠΗΠΗΗΗΠΗΠΗΗΠΗΗΠΗΠΗΠΗΗΠΗΗΠΗΗΗΠΗΠΗ 
ΗΗΠΗΗΗΠΗΗΠΗΠΗΠΗΠΗΠΗ6ΗΗΠΗΗΠΗΗΗΠΗΗΗΠΗΗΠΗΗ 
ΗΗΠΗΗΗΠΗΠΠΗΗΠΠΗ 


δν; ἂν 


Huu 
η 7-76 DLL 


»ΣΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠ l) 
ΣΠΠΗΠΗΠΠΗΗΗΗΗΠΗΗΗΗΠΠΗΠΗ LL 

9) ΓΗ ΗΗΠΗΠΗΙΗΠΗΗΠΗΗΗΗΗΠΗΗΗΗΗΠΗ ΠΠ ΠΗ Uu 
ΗΗΠΗΗΗΗΠΗΗΗΠΗΠΗΠΗΗΗΠΗΠΗΗΖ7ΖΗΠΗ 

| 


LL 


ΠΠΠ. 
Π 7-77 ΠΠΠΠΠΠΠΗΠ 
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enlUlUUU0O0D0 HUUU 0000 90900 UUDUO0UUUUUUDO 
ΠΗΠΠΜΗΠΗΙΠΗΗΠΗΠΗΗ TH HHIH HHTHH ID usui" BBHDU 


ΗΗΠΗΗΗΗδΗηΠΗ 





DU 7-78 [BHO D LI Ἡ 


&1D D I I L D 

ΗΗΠΗΠΗΠΗΗΗΠΗΠΗΗΗΗΠΗΠΗΗΗΗΠΗΗΗΗΠΗΗΠΗΠΗΠΗΗΠΗΠΗΗ 
ΗΗΠΗΗΗΗΠΗΗΗΠΗΗΗΠΗΗΗΠῬῬΗΗΗΗΠΗΗΗΗΠΗΗΗΗΗΠΗΗΠΗΗΠΗ 
ΗΗΠΗΗΗΠΗΗΗΠΗΗΠΗΠΗΗΠΗΗΠΗΠΗΗΗΗΠΗΗΠΗΗΠΗΠΗΗΠΗΠΗΠΗΠΗΠΗΗ 





ΗΗ 
O 7-79 ΠΠΠΠΠΗ 





D00000“ ΠΠ” ο“ΠΠΠ” “ΠΠ ——sms 
ΠΠΠΠ7ΠΠΠ΄ΠΠΠΠΠΠΤ7ΠΠΘϑ8ΠΠΗΠ MISA | 切入 切 出 | TISE | 切削 用 量 | 加 工 边界 | 公共 参数 | 刀具 参数 | 


加 工 方法 


“HUUUUDUD OO00000 0000 d e wa c ag 


ΧΑ 


0000 7-8000D 
e00000m00000000000000 | * ° 
>00000m00000000000 | =e cas cms | muva P 
UUUUUUD ee C 截面 形状 CHARS LE 
»ππππηππππππππππππη [| gs Γ-- 


00000000000000000 τ. MEE 
ΠΠΠ o gw 0 o -- 
οΠΠΠΠΠΠΠΠΙΠΠΠΠΠΠΠΠΠΗ 
ΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠ 4 
0000 
»ΠΠΠΠΠΠπΠΠΠΠΠπΠΠΠΠΠΗ e 
0000000000000000 0 37-30“ ΠΠΠΠ” ΠΠΠ 


精度 
加 工 精度 [0.01 
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ΗΗΠΗΗΗΗΠΗΗΗΠΗΗΗΠΗΗΗ 7-810 00 





DU 781 ΠΗΗΠΠΗ 


>= ΠΠΗΗΠΜΗΗΙΠΠΗΗΗΗΠΗΗΗΗΠΜΗΗΗΠΗΗΗΗΠΗΗΗΗΠΗ EI 
ΗΗΠΗΗΗΗΠΗΗΗΠΗΗΗΠΗΗΗ͂ 7821 U l 





|] 7-82 [HDD LU Ἡ 


> ΠΠΗΗΠΜΗΗΙΠΠΗΠΗΗΗΠΗΗΗἨΗΠΜΗΗΗΠΗΗΗΗΠΗΗΗΗΠΗ L 
ΗΠΗΗΗΠΗΗΗΠΗΗΗΠΗΗΗ͂ 7831 L 





[l 7-83- ΠΠΠΉΠΗ 


ΣΗΗΗΗΗΗΗΠΗΗΗΗΗΗΠΗΠΗΠΗΗΗΗΗΗΗΠΗΠΗΗΠΗΗΗΠΠΗΗΗΗ 
ΗΗΠΗΗΗΠΠΗΗΗΠΗΗΗΠΗΗΗ͂ Τ84ΠΗΗ 





H δρ ΙΕ ΜΗ 
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ΠΗΠΗΗΠΗ 

ΗΗΠΗΠΗΠΗΗΗΠΗΠΗΗΠΗΗΠΗΠΗΗΗΗΠΗΗΗΗΗΠΗΗΠΗΠΗΠΗΠΗΗ 
ΗΗΠΗΗΗΠΗΗΗΠΗΗΗΗ8᾽͵ΗΗΠΗ 

8] DU LU LU LI DI 


ΠΠΗΗΗΠΗΗΗΠΗΗΗΠΗΗΗΠΗΗΗΠΗΗΠΗΗΗΠΗΗΗΠΗΗΠΗ Η Ἡ Ἡ 
ΠΠ ΠΗΗΗΠΜΗΗΗΠΗΠΗΗἨΗΠΗ Sell 





0 7-85 [IBID D LI LI η 7-86 [IH DD LI D 


pupDpopDpa"ug"-"ugg'"-"ugusgsuau"upBmu"gagagaui^uust 
UD UUUUDUDU DDUDDDD DOBBD^DDDDDD 787H UU 


--- M 
WISA | 切入 切 出 | 下 万 方式 | 切削 用 量 | 加 工 边界 | 公共 参数 | 刀具 参数 | 
加 工 方向 加 工 方法 干涉 面 
| C 通常 με 
LU 干涉 面 加 工 余 量 P — 
y! NE “τα 坡 容许 角度 
E. -- fo 干涉 轨迹 处 理 cam Cm 
损 角 半径 
厂 添加 拐角 半径 
C EgB132p5E87 (3, 








角度 BEZEL G 
MIRR TIERA | BT 
G 区 域 优 先 EN Ch) CRE ANK 
个 截面 优先 EN sxsesm[o Γπκ TS 


未 精 加 工区 





[ 35€! 
G 不 加 工 未 精 加 工区 “人 先 加 工 未 精 加 工区 MEZZ 

C 后 加 工 未 精 加 工区 «πητκβπτκι, w 
[ Ni eBIS << [- 保护 最 大 悍 护 入 


加 工 精度 |: 加 工作 里 p: ——— 





D7-87 “UUUU ΠΠΗ 


ΠΠ ΠΗΗΗΠΗΗΗΠΗΗΗΠΗ Η Η Η 7-880 0L 
ΣΠΗΠΠΜΗΙΠΠΗΗΗΗΗΗΗΗΗΗΗ Η 
ΣΠΠΗΗΗΙΗΠΗΗΗΗΗΠΗΠΗΗΗΠΠΗΗ LL 
> ΠΗΠΗΠΗ ΠΗΠΗΗΗΗΠΗΠΗΗΗ ΗΗ Ἡ 

ΠΠ ΗΗΙΗΠΗΗΠΗΗΠΗΗΗΠΗΗΗΠΗΗΙΗΠΗΗΠΗΗΠΗ ΤΗ Ἡ Ἡ Ἡ 
ΗΗΠΗΗΗΗΠΗΗΗΠΗΠΗΠΗΗΗΠΗΠΗΗΗΠΗΠΗΗΠΗΠΠΗΗΗΠΠΗ 


202 CAXA 20110 0000000000 


ΗΗΠΗΗΗΗΠΗΗΗΗΠΗΗΗΗΠΗΠΗΗΠΗΠΗΠΗΗΠΗΠΠΗΗΗΠΠΗ 
7-89 [] [] Ú 


常 下 坡 式 上 坡 式 
Uu 788 [ILL 


0000 
00000 
0000 0000 ''' 
UD 00000 


UB ΠΠΠ 
[ 7-89 ΠΠΠΠΠ 
ej[iliilliiiliuluuuilillllllilliiiilllil) 7-90[] [] L 





|] 7-90 [ULL 


> ΠΗΠΗΗΠΜΙΗΗΠΠΜΙΗΗΠΗΠΗΗΗΠΗΗΗΠΗΗΗΗΗΠΗΠΗΗ gpl 
ΣΠΠΗΠΗΠΗΠΗΙΠΠΠΠΗΠΠΠΗΠΠΗΠΗΠΗΗΗΗΗΗΗΗΗΗΠΗΗΠΠΗΗΗΠΗ 
UD 

e UO 5 BB EDÍP EE EE BLUE ΕΕ ΕΕ ΕΕ bil 
ΣΠΗΠΗΗΙΗΠΠΗΗΗΗΗΠΗΗΗΗΠΠΠΗΗΗΗΗΗΗΗΗΗ 
»ΠΗΠΗΗΙΠΗΗΜΗΗΗΗΗΠΗΗΗΗΗΠΗΗΗΗΗΠΗΗ Bg DB mg/L 

ο) ΠΠ ΠΗΠΜΗΠΠΗΠΗΗΗΠΗΗΠΗΗΗΠΗΗΗΠΧΥΠΗ ΞΗΕΗ ull 
ΗΗΠΗΗΗΗΠΗΠΗΗΠΗΗΗΠΗΗΠΠΗΗΠΗΠΗ 

ππππηηπιπΠπ}ΗΗΠΠΗΗΠΗΗΠΗΗΠΗΗΗΠΗΗΗΗΗΠΗΗΠΗΗΠΗ 
ΗΗΠΗΗΗΠΗΗΗΗΗΗΗΗΠΗΗΗΠΗΗΗΗΗΗΗΠΗΠΗΠΗΗΗΗΠΗΗΠΠΗΗ 
ΗΗΗΗΗΠΗΗΗΗΗΗΗΗΠΗΗΗΠΗΗΗΗΗΗΗΠΗΠΗΠΗΗΗΠΗΗΠΠΗΗ 


ΠΠ CAXA[IDII UI CAM[I [| 203 


ΗΗΗΗΗΠΗΗΗΗΗΗΗΗΠΗΗΗΠΗΗΗΗΗΗΗΠΗΠΗΗΗΠΗΗΠΠΗΗ 
ΠΠΠΠΠΠΠΠΗΠΠΠΠΠΠΗΡΟΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΤΖΡΘΙΗΠΠΗ 


BE Γππππηπη 
EN ππηππη 
ΠΠΠΠΠΠ 


”656000000000 
4ΠΧΥΠΠΠ 


δΞαΧΠΠΠΠΠΠΠΠΠ 





D) 7-91 ΠΗΠΗΠΗ 


ΣΠΗΠΗΗΗΠΠΗΗΗΠΜΙΠΠΗΠΗΠΗΠΗ L L 

>= ΠΗΠΗΗΠΜΗΗΗΗΙΗΠΗΗΠΙΗΗΠΗΗΗΠΗΠΗΗΗΠΗΠΗΗ D 

>0000000000D0000000UUUUUUUUUUUUD 

ΣΗΗΠΗΗΗΗΗΗΗΙΠΗΗΗΗΗΗΗΠΠΗΠΠΠΗ 

ΣΠΗΠΗΗΗΠΗΠΗΗΠΗΗΠΜΙΠΗΠΠΗΗΗΠΗΠΗΠΗΗΗΗ ΧΥΗΠΠΗΠΗ ΠΗ 

,ΗΗΗΗΗΠΗΠΗΗΗΗΗΠΗΠΗΠΗΗΗΗΗΗΠΗΗΗΠΗΠΗΗΗΗΠΗΗΠΠΗΗΗ 
ΗΗΠΗΗΗΠΗΠΗΠΗΗΠΗ 

ΠΠ ΗΠΗΗΗΠΗΗΗΗΠΗΗΠΗΗΗΠΠΗ DU Ἡ 

ΣΗΗΗΗΗΗΗΗΠΗΗΗΗΗΠΗΠΠΠΗ 

σΗΗΗΗΗΗΗΠΙΠΗΠΗΠΗΗΗΠΗΠΗΠΗΗΗΠΗΗΠΗΗΗΠΗΗΠΗΗΠΙΗΗΡΗΠΗ 
HUU UU Dooooooo00 


910 U 


ΗΠΗΗΗΠΗΗΗΠΗΗΗΠΗΗΗΠΗΠΗΠΗΠΗΗΠΗΗΗΠΗΠΗΠΗ ΠΗ 
ΗΗΠΗΠΗΠΗΗΗΠΗΠΗΗΠΗΗΠΗΠΗΗΗΗΠΗΠΗΠΗΠΗΗΠΗΠΗΗΗΗΠΗΗΠΠΗΠΗ 
ΗΗΠΗΗΗΗ2ΗΠΗ 


10] [1 OO DO. 7. 7] Η 


ΗΗΠΗΗΠΗΠΗΠΗΗΠΗΠΗΗΧΥΠΠΗΗΠΠΗΗΗΗΠΠΗΗΗΠΠΗΗΗΠΗ 
ΗΗΗΗΗΠΗΗΗΠΗΠΗΗΠΠΗΠΗΗΠΠΗΠΗΗΠΠΗΠΕΗΗΠΠΗΠΗΗΠΠΗΠΗ 7-93 
DU 





|] 7-92 [IB D D LI LI | 7-93 UUUUUUD 


204 CAXA 20110 0000000000 


UU0000 00 ”000 o HUUDUDUDDDD Ulu OOO00000 
UU0SUOO0O OO00000 000000 0000 000000 794000 


μπητ NENNEN 
ΠΤ | 

mes | 

MISE 


€ Msg: 
C με 


进行 方向 


c 边界 -> ANI Kx 
C AN -> 边界 

切入 

行距 H — 

行 闻 壬 接 方式 


C 487) e 投影 
最 小 抬 刀 高 度 [20 












公共 参数 | JESH | 
切入 切 出 ] Τππἢ | σι | 
























精度 


加 工 精 度 [o.o 
WISS 41 








| 794" 0UU00 BB 


eiliüüiiliiuiuulliilülllllllillll 7-9500 L0 
> ΠΗΙ ΡΗΗΠΗΠΠΗΠΗΗΗΗΠΗΠΗΗΗΠΗΗΗ Η Η Ἡ 
»ΣΠΠΗΠφηημιμι Πα ΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠ pg 
eiiilililüluuillllilllilBHllillliLl 
ΣΠΗΠΜΗΙΠΠΗΗΗΗΗΠΗΗΗΗΗΗΠΠΗΗΗΗΕΗΠΗΗΗΠΗ 
ΣΠΠΗΗΙΗΠΗΗΗΗΗΠΗΗΗΗΠΠΗΗΗΗΗΗΠΗΗΗΗΠΗΠΗΠΗΗΗΗ 
ΗΠΗΗΗΠΗΕΧΥΠΕΗΞΗΗΗΗΠΗΗΠΗΗΠΗΗΗΠΗΗΠΠΗΗΗΠΗ 
ΗΗΠΗΗΗΠΗ 


Lu E] I LI UU MU η 
Η 7-95 ΠΠΠΗ 


ἩΠΙΗΗΗΗΠΠΗ 

ΗΠΗΗΗΠΗΗΗΠΗΗΗΠΗΗΗΠΗΠΗΧΥΗΠΠΗΗΗΠΗΠΗΗΠΗΗΗΗΠΗ 
ΗΠΗΗΗΠΠΗΗΗΠΗΗΖΗΗΠΗΗΗΠΗΠΗΠΠΗΗΠΗΠΗΠΗΠΗΠΠΗΗΠΗ 
η 7-96[] Η IL] 


ΠΠ ΟΑΧΑΠΠΗΠΠΗΠ CAMO [| 





[ος ΠΠ | 


η 796 ΠΗΗΗΠΠΗΗ 


724 000 


ΗΗΠΗΗΠΗΠΗΗΠΗΗΗΠΗΠΗΠΗΗΠΗ 
ΗΗΠΗΗΗΠΗΠΠΗΗΠΠΗ 


Ἡ ΠΠ ΠΠ Η Η 


ΠΠ ΗΗΠΜΗΗΠΗΗ ΠΠ gl 
ΠΠΗΗΠΗΗΗΠΗΗΗΠΗ gd ll 
ΗΗΠΗΗΗΠΗΠΗΗΗΠΗΗΠΠΠΗΠΗ 

UUUU0U0 00 ”0U00 > 
“HUUUUD HUU OO0O0000 ” 
UUSUOO ΗΠΠΠΠΗΠΗ”ΠΠΠΗΠΗ 
UL DBDBDD^BDDDDDD 7970 Ul 

ΗΗΠΗΗΠΗΗΠΗΗΠΗΗΠΗΠΗ 59 
Ungua 7251 Η l 

ΦΠΠΠΗΗΠΗΠΠΗΠΗΗΠΗΠΠΗΗ 

ΗΗΗΗΠΗΗΠΗΠΗΠΗΗ 
o ΠΠ ΗΠΠΗΗΠΗ UL 
ΗΗΠΗΗΗΠΗΗΗΠΗΗ 
ΦΠππππΠπηΗΗΠπΗΗΠΗΠΗΠΗΠΠΠΗ 
ΗΠΗΗΗΠΗΗ 





ΠΗΗΗΗΗΗΗΠΠΗ ΠΗΗΗΗΗΗΗΠΠΗ 


加 工 边界 公 
WISA ] 。 切入 切 出 
-z 回 


He 刀具 参数 | 
| 下 7 方式 “| σε | 





CES CRESE 


最 大 层 间距 [5 


残留 言 度 [o 





-向 一 一 | 

C 行距 (* 残留 高 度 

残留 高 度 [o 

( 开放 周 回 【 快 速 移动 ) 

C 开放 周 回 【 切 削 称 动 ) 
C 封闭 周 回 

| ΜΙΤ ΙΒΡΡΙΕΠἨ 


最 小 层 间距 fo. 1 


行距 0.994987 


| 三 加 工 顺序 














[ele f VERE SÉ 


πο. 


e ποθ). 








一 拐角 半径 一 一 
[ 添加 拐角 半径 
© 刀具 直径 百分比 o C 3 

















` 


选项 f E 
是 | 除 面积 系数 πι 





是 | 除 长 度 系数 [o1 | 





| 加工 条 件 


全 | BmIBMEE [D ο 





最 大 连接 距离 l 





精度 
加 工 精度 [0.01 
WIS [oi 
前 刀具 半径 [o 











| 797 “UUUU BB 


O0 7-98 {ΗΠΗΗΠΗΗΠΗΠΗΠΠΗ 





205 


206 CAXA2011[][] DD DD DD DB D L 


2] D EU LU LU LI DI 


ΗΗΠΗΗΠΗΗΠΗΗΠΗΠΗΗΠΗΠΗΠΗΗΠΠΗΠΗΙΠΠΗΗΗΗΠΗΗΠΗΠΗ 
DU 


U00000 00 ”000 ”~ 000000 000 000000 00 备品 
DUD“0000000“ “000000“0000 “UUUUUU 7-990 0 0 


crecer ΗΝ. : 





加 工 边界 | 公共 参数 | 188881 
WISA | mant | TIZAS | YARE 
加 工 方法 
& Wax ον οτί ο 上 坡 式 
2] 加 工 顺 序 

G 


TIR 
Hm 
DARS 
行距 
ΠΤΙ (€ 由 外 到 里 的 两 侧 
C 由 外 到 里 的 单 训 KE 
C 由 里 到 外 
选项 
面 面 夹 角 το Duas [o 
近似 系数 l 量 除 长 度 系数 |1 
[- 调整 计算 网 格 因子 RU UI S 
τ ου 


加 工 精度 0.01 加 工 余 量 fo. 1 








| 7-99 “UUUU DB 


οππππεΠπηππηπΗπΠπ}ΗΗΗΠΗΗΗΠΗΗΠΗΗΠΗΗΗΗΗΗΠΗΗΠΗΗΠΗ 
7- 100 [] UU 

eiiüilüililtililiuulllblillull 
ΣΠΗΠΗΗΗΠΜΙΗΠΗΗΗΗΗΠΜΗΗΠΗΗΗΠΗΗΗΗΠΠΠΗΗΗΠΗΠΗΗ Η 

ΠΠΠΗΗΗΠΗΗΗΠΗΗΗΗΗ ΟΗΕ ΗΗΠΗΗΠΠΗΗΗΠΠΗ LL 

»ΣΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΗΠΠΗΠΠΠΠΗ lI 

ΗΠΗΗΗΠΗΗΗΠΗΠΗΠΗΗΗΗΠΗ 
σΣΗΗΗΗΗΠΗΗΗΠΠΠΗΠΠΗΗΗ —-—- 


— νο e 
| 
| 


πππππππππππππππ ! DUE 
> 000000000000000 | 1 
πππππππππππππη | ( \ AN 
> 0000000000000000 
ΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΗΠ 
ΦΠΠΠΠΠΙΠΠΠΠΠΠΠ 07-100 ΠΠΠΠΠΠΠ 
ΣΠΠΠΠΙΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠ 
ΣΠΠΠΠΙΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΗ 


下 坡 式 ERA 


Π 70 CAXAHHHHH ΟΑΜΠΠ 207 


ΦΠΠΠΗΠΠΗΠΗΠΗΗ 
σΣΗΗΠΗΠΗΠΗΙΠΗΗΗΗΗΠΗΠΗΗΗΠΗΗΗΗΤΙΘΘΖΗΗΠΗΗΠΗΗΗΠΗΗΠΗΗΠΗ 
ΗΗΗΗΗΗΗΗΗΗΗΗΗΗΗΗΗΗΗΗΗΗΠΗΗΗΠΗΠΗΠΠΗΠΠΗ 
ΠΗΠΗΠΠΗΠΗΠΗΠΗΠΗΠΗΠΗΟΞΗΠΠΗ 80’ [| 


ejui 





D) 7-101. ΠΗΠΗΗΠΗ Η 7-102. [DTI T 


ΣΗΗΠΗΗΗΗΠΠΗΗΗΗΗΗΗΗΗΗΠΗΠΗΗΗΗΗΠΗΗΗΠΗΠΗΠΠΗΗΗΠΗ 
ΗΗΠΗΗΗΠΗΗΗΠΗΗΠΠΗΠΗΠΗΗΗΠΗΠΗΗΠΗΗΠΗΗΗΗΠΗ 
ηη!πθΞκηΠπΗΗΗΠΗΞΟΉΗΗΗΗΗΠΗΗΗΗΠΗΠΗΗΗΠΠΗΗΠΗ 
ΗΗΠΗΠΗΗΠΗΗΗΗΗΗΡΗΠΗΗΗΗΗΗΗΠΗΗΠΗΗΠΠΗΠΠΗΠΗΠΗ 
ΗΗΠΗΕΗΞΗΠΗΗΠΗΗΗΠΗΗΗΠΗΗΗΠΗΠΗ 

ΣΗΠΠΗΗΗΠΗΗΗΠΗΠΠΗΗΙΠΗΠΗΠΗΗΗΗΠΠΗΗΗΠΠΗΗΗΠΗΗΗΗΧ 
"ΠΠ ΠΚΕ ΕΕ ΕΕ ΕΕ ΕΕ ΕΠ ΕΕ 

,ΗΗΗΗΠΗΠΗΗΠΗΗΠΗΗΗΠΗΗΗΠΗΠΗΗΠΗΗΠΗΠΗΗΗΠΗΠΗΠΗΠΗΗ 
ΗΗΞΠΗΠΗΠΧΗΗΗΗΠΗΗΠΗΠΗΗΠΠΗΠΗΗΗΠΗΠΗΠΠΗΠΠΗ 
ΗΗΗΠΗΗΗΗΠΗΗΗΠΗΗΗΠΗΠΗΠΗΠΗΠΗΠΗΠΗΠΗΠΗ 
ΗΗ“ΗΠΗΠΠΗΠΗΠΗΗΗΠΠΗΗΠΗΗΠΗΠΗΗΗΗΗΗΠΗΗΗΠΗΠΗΗ 
ΗΗΠΗΗΠΗ 

ell UU 0.51 1.0L 

ΗΠΗΗΗΙ0ΠΠΗΠΗΠΗΠΗΠΗΗΗΗΠΗΠΗΠΗΠΗΠΗΠΗ 


3]ΠΠΠΗΗ L 


ΗΗΠΗΗΗΗΠΗΗΗΠΗΗΗΠΗΗΠΠΗΗΗΠΗ P 
ΗΗΠΗΗΗΠΗΗΠΗΗΠΗΠΗΗΠΗΠΗΠΗΠΗΠΗΗΠΗ 
ΗΗΠΗΗΗΠΗΗΠΗΗΠΠΗΗΠΗΗΗΠΗΗΠΗΗΠΗΗΠΗ 
ΗΗΗΗΗΠΗΗΗΗΠΗΗΠΗΠΗΗΗΠΗΗΗΗΠΗΗΠΗ 
DID 7-1030 DT] 


725 DD 
ΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠ2Ρ 


η 7-103 ΠΠΠΠΠῊ 


208 CAXA2011[][] DD DD DD DB D L 


0 ῬΠΗΗΠΗΗΠΗΗΗΠΗΗΠΗΗΠΗΠΗΠΠΗ 
IUUUUD 


Lo0000000000000000 = 
ΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠ 5 


= ^ x H AE B= 
reed | 切入 切 出 | 下 刀 方 式 | WARE | 公共 参数 | 刀具 参数 | 
u t t 径 类 型 
ugumagaum ΠΠ ^ ΠΠ” “η | 


ΠΠΠΠ”ΠΠΠ΄ΠΠΠΠΠ”ΠΠ”πΠΠ DNE 1 

π“πππππ"πππππη- ππππ” l ca RO 

ΠΕ ΕΠΗ 7-104000 am TIERS 
ΦΠΠΠΠΠΓΙΠΠΠΠΠΠΠΠ 加 I 精度 πι «ΕΙ (ἘΠΕ 


σΣΗΗΗΗΗΗΗΠΠΗΗΗΠΗΠΠΠΗ m 


加 工 方法 C ἩΠΕΜΉΘΠΤ C SiR 


ΗΗΠΗΠΗΠΗΗΠΗΗΗΠΗΗ m F — 
ΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠ PA σον 5 











enze 
ΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠ mm rm - NE 
ΣΠΠΠΙΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠ - μα ΕἼ 
ΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΗ σαν 9 ni 
ΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΗ 
ΠΠΠΠ 


ο) ΠΠ ΠΗΗΗΠΗΗΗΗ Π Η Ἡ 
ΗΗΠΗΗΗΠΗΗΗΠΗΠΗΠΗΗ 
σΣΗΗΗΗΗΗΗΗΠΗΗΗΗΠΗΠΗ 





ΠΠΠΠΠΠΠ 
ΣΠΗΠΙΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΗ d 714 0000°000 
0000000 —— LLL. 
e00000D000000000 7105 | s 
000 ENT 


gnnamuu"g*gnuu' 
ΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΗ -一 一 元 


ΠΠ ΠΗΗΗΠΗ Η Η Ἡ ο ο. a 
>U3DUUUUUD0 ZUUUUUD 
ΠΠΠΗ UU 0 ium Ti U 7105 ΠΗΗΗ 


ΗΠΗΗΗΠΗΗΗΠΗΗΗΠΗΗΗΠΗΗΠΗΠΗΗΗΠΗ 
2] D EU LU E LI 
ΗΗΠΗΠΗΠΗΗΗΠΗΠΠΗΗΗΠΗΠΗΗΗΗΠΗΗΗΗΠΗΗΠΗΗΠΗΠΗΠΗΠΗ 
ΗΗΠΗΗΗΠΗΗΠΗΗΠΠΗΗΠΗ 


UU0000 00 "uum ”00000 000 00000 DO gul 
uU DUOU000 OU00000 0000 09000000 7-1060 00 
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-----  . 
WISA | 切入 切 出 | 下 刀 方 式 | THRE | 公共 参数 | 刀具 参数 | 
开放 形状 的 加 工 方向 封闭 形状 的 加 工 方向 


% 从 外 侧 进入 G 挑 孔 加 单 向 扫 指 
c meo EmA C EAEn Wa 
C 往复 — (Un EHE 


延迟 路 径 类 型 
Γ᾽ 添加 厂 投影 


精 加 工 方法 
C 不 执行 精 加 工 C 下 坡 式 
(e 通常 C pex 
精 加 工 次 数 f 
7 向 切入 
ES 2 
精度 
加 工 精 度 [0.1 加 工 余 量 [o.1 


写 向 线 类 型 


C 自由 曲线 C 垂直 平面 曲线 








[ 7-106 " [1H DEO] ^ 00L 


elUUUUUUOUUOUODODUOUOO0O00DDUDOD 7-107000 
ΣΠΠΗΗΗΙΗΠΗΙΗΠΗΗΗΠΗΗΗΗΠΠΠΗΗΗΗΠΗΗΗΗ L 
= ΠΗΠΗΗΠΜΠΗ HOH EU I BIP EDIB ITL LLB ΠΠ Ἡ 
> ΠΗΠΗΗΙΗΠΗΗΗΠΜΙΗΗΗΠΗΠΗΗΗΠΗΗΗΠΗΗΗΗΗΠΗΠΗΗΗ Η Η Η L 
ΓΗ ΠΗΗΗΠΗΗΙΗΠΗΠΗ DDD 7-1080 Η Ἡ 


| 


















P" 
| | 














ΖΠΠΠΠΠ H ΖΠΠΠΠΠ 
D0000000 
(0A. 
izingu | ΖΠΠΠΠΠ 
000000000 
ΖΠΠΠΠΠ L i ΖΠΠΠΠΠ 
I nungmngguü 
Π 7107 ΠΠΠΠΠΠΠΙΠΠ Π 7-108 ΠΠΠΠΠΠΠΙΠΠ 


ΣΠΗΠΗΗΗΗΠΗΠΜΙΗΗΙΠΗΠΗΗΗΠΗΠΗΠΗΗΗΠΗΗΗΗΗΗ L 
ΣΠΠΗΗΗΠΗΗΠΗΗΠΗΙΠΠΗΗΗΗΗ ΖΗΠΠΗΗΗΗΗΗΠΗΗΗ Η ΠΠ Ἡ 
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ΠΠ ΠΗ H 
ΣΗΗΗΗΗΗΗΗΠΗΠΗΠΠΗ Z 
ΠΠ ΠΗΗΗΠΗ Η Π Ἡ 
οΠππππηππΗπΗπΠΗΗΗΗ 
ΗΗΗΗΠΗΠΗΗΠΗΠΗΠΠΗΗ 


ΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΗ ή πι 
DDO000000000000 ΠΠΠ ΠΠΠ 
ΠΠΠΠΠ 7-100000 Π 7-109 00000 
7.2.6 |l LI L] 
ΠΠΠπΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΗ 
Ar] [1 E] E] E] E] L] 





HD DEDI D "ug ΠΠΠΗ” "η 
ΠΠΠΠΗ”ΠΗΠΗΠΗΠΠΗΠΠΠΗ”ΠΗΠΠΗ 
Ut ΤΟΠ U L 

ο ΠΠ 121 ΠΠ ΠΠ L 

ΠΠ ez DU ent α7αι] 
ut Ο8ΙΠΗΠΗΠΗΙΠΗ GS20 D EI D LI 
G83000 Gš4[|[] L] ΟδΡΠΗΗΠΗΠΗΠΗΗ 
G8oUUUU cs700 OO O D 40 U Παδδ] 
ΗΗΗΗΗΗΘΘῊ Π-109“ΠΠΠΠΠΠ”ΠΠΠ 

e 20000000000000000 
ΗΗΗΗΗΗΗΗΗΗΗ 
«ΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΗ 
ΗΠΗΗΗΗΗΗΗΗΗΗΗΗΗΗΗΗΗΗΗΗΠΗ 
ΠΗΗΗΗΗΗΗΗΗΗΗΗΗΗΗΗΗΗΗΗ 
e ΠΠ  ΠΠΗΗΗΗΠ ΠΠ L 


2] D EO LU LU LI DI 

ΗΗΠΗΗΗΠΗΠΗΠΗΠΗΗ 

IIUUOOOO0 00 ”> 0UU000 “000000° OO0000 00000 
O00 ΠΠ 740000 909000000 7-111000 

ΗΗΠΗΗΠΗΠΠΗ ΠΗ 

ο) ΠΠ ΗΠΗΗΗΠΗΗΗΗΠΠΗΗΠΗΗΗ ΠΠ Η Η Ἡ l) 

ΦΠΠΠΗΠΠΗΠΗΠΗΠΗΠΗΠΗΠΗΠΗΠΗΗΗΠΗΠΗΠΗ 

οπππππΗΠΗΠΗΠΗΠΗΗΗΠΗΗΗΠΗΗΠΗΠΗ 

2 HHB 0000o00 UUUUUUUU UU 24000 
J ΠΠΠΗΠΗΗ 7-112000 
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" 
(rzsmmI&e 581/4 mus WE 4 工艺 外 了 加工 向 导 “ 步 票 2/4 πεπα. ú 





dd 


输入 点 izi Js « EUER 
: C 最 短路 径 
C 规则 情况 
ς xita 
Cos 

















|l 7-11 “00000000 ΠΗ 1⁄4 [] 7-112 " ΠΠΠΠΠΠΠΗ ΠΗ 2/4 
ΠΠΠΗ” HUH OOO” Du 


ΕΠΕ Ε ΕΕ ΕΕ ΠΕ 

9) ΠΠ ΠΠ ΗΗΠΗ Η L 

9) ΠΠ ΠΗΗΗΠΗΗΗΠΠΗΗΠΗΠΗ Η Η Ἡ 

ell  ΧΠΗΠΠΗΗ ΧΠΗΠΗΗ 
UDOD YUJU HUDU ΥΠΗΠΠΗΗΗΠΗΗΗΗΗ 71H36 D 


Hi ΓΙ 


al] X [] [] bü Y ΠΠ] 
O 7-113 [Ul 


3000 000 00000 00000000 003400000 00000 
Π 7-u4[ HEU GLO CELLO CE B.E. BL]. DE. DE]. 7]. DE. OE DEBE BEBE ]E III BEBE E Du 
O00” uuu 

4U00 000 00000 UDUDUDDDDDD 00440000 UUUUUODO 
ΗΡΗΗΗΠΗΗΠΗΗΗΗΠΗΠΗΠΗΠΗ 


6 r 
IzikAnIA 5823/4 sansa E P 工艺 钼 孔 加 工 向 导 5584/4 azsa UU. á 











" 
d 
` 


工艺 文件 位 置 : da: CAXANCAXACAMACraft HAL. 
cft 


9 γι ΗΕ | 


μμ οι 


πα ή μη m 


Λο. 中 9 








双重- 
H πα 








[ 工艺 流程 仿真 
ssoltu] CE we | 


| 7-114“ 00000000 ΠΗ 3/4 | 7-115“ 00000000 00 4⁄4 
OOOO” ΠΠΗ ΠΠΠΗ” ΠΠΗ 
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30 LU L 

UU0000 00 ”> 0000 ”DUO0U0 00000 HUU ΠΠΠΗ Η 
[|] 7- M61] UO Ú 

ο) ΠΠΗΗΗΙ ΠΠ ΠΠΗΗΗΠΗΗΗΠΗΗΠΠΗΗΗΠΗ ll 

ΠΠ ΗΗΠΗ Ἡ L 

ΦΠΠΠΗΠΠΗΠΠΗΠΗΗ 


ΗΗΗΗΗΗΗΗΕ 加 工 参数 | 刀具 参数 | 用 户 自 定义 参数 | 公共 参数 | 
ΦΠΠΠΠΠΙΠΠΠΠΠΠΠ ES ΠΣ 
1000 umm 
ΦΠΠΠΠΠΙΠΠΠΠΠΠΠΠ os BBC. 
ΦΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠ | Sa . E 
00000000000 uS p 
uult 钻 孔 位 置 定义 C 输入 点 位 置 个 拾取 存在 点 
ΦΠΠΠΠΠΙΠΠΠΠΠΠΗ 
ΠΠΠΠΠΠΠΠΠ 
ΦΠΠΠΠΠΙΠΠΠΠΠΠΗ 
ΠΠΠΠΠΠΠΗ 
ΦΠΠΠΠΠΠΠΙΠΠΠΠΗ 
00000 


>UUUUUUDUUDO 
UUDUDUUUUUUUD 
ΗΗΠΗΗΠΗΠΗΠΗ = 
ΣΗΠΗΠΗΠΗΠΠΠΗ 0D 7-116“000”000 











ΗΗΠΠΗΠΗΗΗΗΠΗ 
ΗΠΠΗ 
----.-:. ë + -' 
7.2.7 |] |] |] |] Πω: [mem 了 + 和 他国" 


HUUL 


ΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΙΠΠ 
ΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠ 

ΠΠΠΠΠΠ΄ΠΠ”5»“ππππ”»“πηπ 
ΠΠ”ΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠ΄ΠΠΠΠΠΠ7”η 
ΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠ΄ΠΠ”ΗΠΠΠΠΠΠΗΠ uns I 
0000000000*cpt000 770000 [mee 1. — Cas] 
ΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΙΠΠΠΠ καπ ο 
Un 0 7-117“000000”000 
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2] D D LU D 


ΗΗΠΗΗΗΠΗΗΠΗΗΠΗΗΗΠΗΠΗΠΗΗΗΠΗ 

UUUU0O0 00 = 0000 ”0000 00000 000000 
UUDOUDO0000000“O00 00000000000000000000050 
ΓΗ Ἡ Ἡ 


73 0000 


ΗΗΠΗΠΗΗΗΗΠΗΠΗΠΗΗΗΠΗΠΗΗΗΗΗΗΗΗΗΠΗΗΗΠΗΗΠΗΠΗΠΗΗ 
ΗΗΠΗΗΗΠΗΗΗΠΗΠΕΟΑΧΑΠΗΗΗΠΗΠΗΠΗΗΠΗΠΗΠΗ 


73.1 ΠΠΠΗΠΠΠΠΗ 


ΗΗΠΗΗΗΠΗΗΗΠΗΗΗΠΗΗΗΠΗΠΗΠΗΠΗΠΗΗΗ͂ ΤΗΒΗΗΗΗΠΗ 
ΗΗΠΗΗΗΠΗΗΗΠΗΗΠΗΠΗΗΗΠΗΠΗΗΠΗΠΗΠΗΗ 

ΠΠΠΠΗΗ ΤΗ DDTD  ΠΗΠΗΠΗΠΗΗΠΗΗΗ ΠἨΠΗΗΗ Τ-ΗΡΠΗΠΗ 
UH 


四 灿 柱 面 曲线 加 工 | 接近 返回 | 切削 用 量 | 刀具 参数 | 


一 旋转 轴 一 加 工 方向 - 
- xáh 个 Y 轴 5 up C ARIE 


加 工 精 度 75x 
6 加 工 精 度 [mmn (« 单 向 


C 最 大 步 长 [55 C 往复 
EDAIN 

- htk ΠΙΑ CAR C EAR 
偏 置 距离 0.5 πα f 

连接 C 直线 C ESSE 


加 工 深度 f 起 止 高 度 [o 
xg fp 安全 高 度 [40 
回 退 距离 。|15 








D7-118 ΠΗΠΠΠΗΠΗ | 7-119“ 00000000” ul 


D Inn 

ΦΠΧΠΠΠΠΗΠΠΗΠΗΗΧΗΠΗΠΗΗΗΠΗΗΗΠΗΗΗΠΗ AL 

ΦΠΥΠΠΠΠΗΠΗΠΗΥΗΠΗΠΗΠΗΠΗΠΗΠΗΠΗΠΗΠΗ ΒΗ 

0200000 ΠΗΠΗΠΗΗΠΗΠΗΠΗΗΠΗΗΗΠΗΗΠΗΠΗΗΗΠΗΗΗΠΠΗΠΗ 
ΗΗΠΗΗΠΗΠΗΗΠΗΗΗΠΗΗΗΗΠΗΗΗΗΠΗΗΗΠΗΠΗΗΗΗΠΗΠΗΠΗΠΗΗΠΗ 
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UUUUUUUUUO0O0O0O0O00000000 000 H 000 00000000 
ΠΠ ΠΠ Η ΠΗ Ἡ Ἡ 
0O 31Η DU Ἡ 
© O OE ΓΠΗ ΠΗΠΗΗΠΗΗΗΠΗ EH 
ΗΗΗΗΠΗΠΗΠΠΗΠΠΗΗΗΠΗΠΠΗ 
ΗΗΠΗΠΗΗΗΠΗΠΗΗΠΗΠΠΗΗΠΗΗ 
ΗΗΠΗΗΗΗΠΗΠΗΗΗΠΗΠΗΗΠΗΗ 
ΗΠΗΗΠΗΗΠΗΠΗΗΠΗΗΠΗΠΗΠΗΗ 
ΟΝ 7-120 4720 ΠΠΠΠ 
edDOUDDOUO0000000000000000000U00U0UUUUUUD 
ΗΗΠΗΗΗΠΗΗΠΗΗΠΗΗΗΠΗΠΗΠΗΠΗΠΗ 
ΗΗΠΗΗΗΠΗΠΗΠΗΗΠΗΗΗΠΗΠΗΙ21ΠΗΗ 





ΠΗΗΗ ΠΗ 





E SALE s, ; 
ai — 
i? 
i "S ees Loc 
Edit ow ze ta ο ^ZTTTTYXN 
ari E ELE EE BL D ΠΠ ΌὌΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠ 


U 7-121 ΠΗΠΗ 


U40000000 7-1220 

ell ΙἨΠΠΗΠΗΠΗΗΠΗΗΠΗΗΠΗΠΗΗΠΗ ΠΗ Η Π Η Ἡ 
ΗΗΠΗΗΗΗΠΠΗΗΠΗΗΠΠΗΗΠΗΗΠΠΗΗΠΗΗΠΠΗΗΠΗΗΠΠΗΗΗΗΠΠΗ 
UU 

ΠΠ ΗΠΗΗΗΠΗΗ ΙΠΗΠΗΠΗΠΗΠΗΠΗΠΗΠΗΠΗΗΠΗΠΗ 
ΠΠΠΗΗΠΗΗΗΠΗΗΗΠΗΗΗΠΗΗΗΠΗΗΗΠΗΗΗΠΗΗΠΗΗΠΗΗΠΗ ΠΗ H 
ΗΗΠΗΗΗΠΗΗΗΗΗΗΗΗΗΠΗΗΗΠΗΗΗΗΗΗΠΗΠΗΗΗΠΗΗΠΠΗΗ 
ΗΗΗΗΠΗΠΗΠΗ 





0 7-122 ΠΗΠΗ 


ΠΠ CAXA[IDII UI CAM[I [| 215 


US0U0000 ΠΗΠΠΗΗΗΗΠΗΗΗΗΠΗΠΗΗΠΗΠΗΗΠΗΠΗΗΠΗΠΠΗ 
ΗΗΠΗΗΗΗΠΗΗΗΠΗΠΗΗΠΗΠΗΠΗΗΠΗΠΗΗΠΠΗΠΗΗΠΗΠΗΗΠΗΠΗ 
[|] 7-1230 ELE] 
ΦΠΠΠΗΠΠΗΠΠΗΠΗΠΗΠΗΠΗΠΗΠΗΠΗ 
el G4 ΕΠΗ ΠΗ UL 
ΠΠ ΠΕ Η Η Ἡ 

el 64200000L L 
ΗΗΠΗΗΗΠΗ 

οππππΠΗΠΗΠΗΠΗΠΗΗΠΗΠΗΗΗΠΗΠΗΠΗ 





ΠΗ 
l] 7-123 ΠΗΠΗ 


eiiililillliillilillll 

eiiiiliilllilllilgllllllllll 
ΗΗΠΗΗΗΠΗΗΗΗΠΗΗΠΗΗΠΠΗ 
O x0 Η Ἡ 

如 
UJUUUUUUDUDUUUDUUUDUUUDUUuU 
ΗΗΠΗΗΗΠΗΗΠΗΗΠΗΠΗΗΗΗ 7-124 Uu uu 
ΠΠΠ Π 7-124 ΠΠ 

penus ΠΗΠΗΠΗΠΗΗΠΗΗΠΗΗΠΗΠΗΠΗΗ 

O70000 ΠΗΠΗΠΗΠΗΠΗΠΗΗΗΗΠΗΠΗΠΗΗΗΠΗΠΗΠΗΗΗΠΗ 

JSU ΠΗΠΗΠΗΠΗΠΗΗΗΗΠΗΠΗΠΗΗΗΠΗΗ 

ΠΘΙΙΗΠΗΗ ΠΠΗΗΠΗΗΗΠΗΗΗΠΗΗΗΠΗΗΗΠΗ Η Ἡ 

ΠΟΠΗ ΠΗΠΗΗ ΠΗΠΗΗΠΗΗΠΗΠΗΠΗΗΠΗΠΗΠΗΗΗΗΗΠΗΠΗΗΗΠΗ 

ΗΗΠΗΗΗΠΗΠΗ 


73.2 ΠΠΠΗΠΠΠ 


ΗΗΠΗΠΗΠΗΗΗΠΗΠΗΠΗΗΗΠΗΠΗΗΗΗΠΗΗΗΠΗΗΠΗΗΠΗΠΗΠΗΠΗΗ 
ΗΗΠΗΗΗΗΠΗΗΗΗΤΙΘςΗΗΗΠΗΗΠΗΗΠΗΠΗΗΗΠΗΗΠΗΠΗΗΠΗΠΠΗΗΠΗ 
ΠΠ ΠΤΙ 

ΠΗΗΠΗΠΗΗΗ’5΄Ππηπηπ’5εππεηπηηΠΠΗΠΗ 7126[ f 
DU 
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| “四 轴 平 切面 加 工 | 进退 刀 方 式 | DURS | 刀具 参数 | 





旋转 轴 -行距 定义 方式 - 
(« x 四 6 hr AERE [2 
C Yi C 环 切 加 工 行距 Ë 











EAR DRIP 
@ 单 向 
C 往复 


C 保护 
(€ 不 保护 














[ 优化 
相 邻 刀 轴 最 小 来 角 。 [os 








加 工 余 里 [p — 

加 工 精度 Fi 

TE Po 

厂 用 直线 约束 刀 灿 方 让 
v 干涉 检查 














D) 7-125 ΠΗΠΗΗΠΗ [| 7-126“ 0UU0UU000 000 


D Inn 
ΦΠΧΠΠΠΠΠΠΗΗΗΧΗΠΗΠΗΗΗΠΗΗΗΠΗΗΠΗΗ AL 


ΦΠΥΠΠΠΠΗΠΗΠΗΥΗΠΗΠΗΠΗΠΗΠΗΠΗΠΗΠΗΠΗ ΒΗ 

0O20 ngu 

elUU0DmDU00U000U0000000000000 UU p gr 
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安全 间隙 钻 孔 速度 
钻 孔 深度 接近 速度 
起 止 高 度 
回 退 距离 
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C 笠 线 的 中 点 或 螺旋 绪 的 圆心 

















η 8-1 DO0O00 ΠΠ | δΙΣ“ΠΠΠΗ”ΠΠΗ 


SU 0UOO00 000000 00000 000 ΠΠΠΠΗ”ΠΠΗΠΗ 
Η 8-130 0L 

6Η ΠΗ 0U0O00 000000000 bert ü DB D 3mmp [D D D ΠΗ OL] L 
Η 8-140 0L 


(macem ON | (mazem NN 














加 工 参数 | mes l ”接近 返回 | TIAS | mres | aa | æm | TX | 
DITE 公共 参数 | 刀具 参数 | THRE | 2388 刀具 参数 
加 工 坐 标 系 | 7 把 ， [mn | siens | 
坐标 系 名 称 Γη | 拾取 加 工 坐标 系 径 R | 218 mi 
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毛坯 定义 





C 两 点 方式 C 三 点 方式 © 参照 模型 
基准 点 rXd 

REA | RRAS | 
Fo 长 度 120 


Bü 
50 





F E 100 

p = [so 

一 毛坯 精度 设 定 

毛坯 类 型 ΤΗ τ], ΒΒ ps ο 


ν ETER 


确定 | 取消 | 
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WARE | mp | 。 公共 参数 | JASA I| 
MISA: | 。 加工 参数 > | MAYE | TIAE ῃ 
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C y 








ES 
小 层 间距 E 
技 间距 











个 残留 高 度 


E—— 
B—— 


ma: 5 ο Cg 
-ITERA 一 加 工 顺序 
C 直线 C BB C s C Z 优 先 ς XY 优先 
-拐角 半径 EH UBER 

v 添加 拐角 半径 | [ ARAJE 

« 刀具 直径 百分比 O C 半径 ΓΔ 

刀具 直径 百分比 Bo) po | | 是 除 面积 系数 5.1 

是 除 长 度 系数 ἴοι 
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HARE | ”加 工 边界 | asses | JASA | 
















Oe | ”加 工 边界 | ”公共 参数 | JESA 
加 工 参数 1 mres&e | 切入 切 出 ”| TIAE 加 工 参数 1 | mrese 切入 切 出 | Τηλ 
稀 琉 化 加 工 方式 
厂 WE 
pe~ C 不 设 定 C 沿 着 形状 C 螺旋 
-一 一 
5 
区 域 切削 类 型 Š 
c 4ΗΠΕΜΙΕ x 
» 
H7 T 
š 3.45 4) 
C ΙΕΡΗ 
8836 0) 
v 执行 平坦 部 识别 E ESTEE 00 
[^ 再 计算 从 平坦 部 分 开始 的 等 间距 
平坦 部 面积 系数 刀具 截面 积 系 数 ) [i 
同 高 度 容许 误差 系数 [.1 























ET 


WAAS | mro | ΔΑΒ | JAS% | 加 工 参 数 1 | mrese | MAWE | 下 7 方式 | 





加 工 参数 1 | ”加工 参数 > | ”切入 切 出 下 7 方式 WARE | sp | ”公共 参数 ”| Z845% | 
速度 值 
主轴 转速 
1200 
安全 高 度 00) [15 拾取 | fert 
BETIERE F0) 
慢 速 下 刀 距 离 rt) fio 拾取 | 相对 | Bo 
退 刀 距离 02) [10 dam|igu| —— 切入 切 出 连接 速度 1) 
切入 方式 800 


e TEDES (F2) 





= jem] 相对 
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κ 
πω ë ë 
| mres: | »reso | 切入 切 出 | TJA | 

切削 用 量 | ”加 工 边 界 公共 参数 | 7Bes | 


-加工 坐标 系 
LEREM: [τες 
原点 坐标 : TARE : 
tb | rp j 
tb  —] zB —] 

ECL 

ν dile 


起 始点 坐标 : χ: [o 拾取 起 始点 | 
T. [o 
Z: [100 


加 工 参数 1 | mrese | ”切入 切 出 I 下 刀 方 式 | 
TAIRE 加 工 边界 | ses ”| πβε | 





Z 设 定 -相对 于 边界 的 刀 县 位置 
ν 使 用 有 效 的 ?范围 


最 大 [|o Ἀπ C 边界 内 出 





最 小 fo 拾取 | e 边界 上 
参照 毛坯 | C 边界 外 介 
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| res: | 加 工 参数 2 | 切入 切 出 | 下 7 方式 | 
TARE | ΠΤΙ | AHSA TESA 


增加 万 县 ES 编辑 站 且 | 


R10 


站 县 补偿 号 
站 县 半径 κ 
站 前 半径 r 
站 柄 半径 b 
TERRI a 
ZW 1 
站 柄 长 度 h 


x 站 县 全 长 L 
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USB | ΤῊ | ”公共 参数 | DASA 切削 | ”公共 参数 
mre8: | ΙΤΕΑΣ | Όλη | TIAR 加 工 参数 MIS#2 | ”切入 切 出 
加 工 方向 = 
G Mii ο Pt 个 往复 
za Γ 
ΕΞ 残留 高 度 


C 残留 高 度 最 小 层 间距 


mg | ”加 工 边界 刀具 参数 
81 | Τη 


方式 


= 


最 大 层 间距 P 路 径 生 成 方式 





Γ 设 定 号 向 线 
加 工 顺序 
© Zz 优先 C 于 优先 


拐角 半径 
[ 添加 拐角 半径 


镶 片 刀 且 的 使 用 

厂 ERRA 
选项 
删除 面积 系数 0-1 
暗 除 长 度 系数 ba 
恢复 公差 长 度 joo — 
参数 
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© 不 加 工 平坦 部 
C 等 高 线 加 工 后 加 工 平坦 部 
r 
平坦 部 加 工 方式 
@ 行距 
行距 


p s 


37 5x © 环 切 C 


三 平坦 部 角度 指定 


C 交互 
C 避 加 工 平坦 部 
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(« XY 向 C BEKR | 参照 接近 直线 


XY[G] 
C 不 设 定 6“ C 直线 
半径 
角度 
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加 工 参 数 1 | 。 加 工 参数 2 DAD | Tus 
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START ο ο ο 


HARE | 加工 边界 | ΔΑΒ | ZES% | 
τει | 加工 参数 2 | ”切入 切 出 下 7 方式 


ν 387 Js tC 


安全 距离 p 
Ὁ [R5 — semper 
BETZEA) [10 拾取 | 相对 | 


EJNBEOD ho ΛΜ mm 
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HRE | ΤᾺῊΞ | ”公共 参数 | JESA 








加 工 参 数 1 | sreseo | Sm | TX | 
切削 用 量 加 工 边界 | ”公共 参数 | Jasa | 


z 设 定 相对 于 边界 的 丸 县 位 置 
Iv. 使 用 有 效 的 z 范 围 
最 大 fo 拾取 | 5 HRANI 
最 小 πι m| C 边界 上 
参照 毛坯 | C 边界 外 侧 
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加 工 参 数 1 | rese | wx | TIAE | 
We | ”加工 边界 | 。 公共 参数 刀具 参数 
TEJA 增加 刀具 | REA | 
= 半径 RR ΒΗ ES FE 
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刀具 半径 R P 
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nag» E 

7 角度 。 [150 
ng: [e 
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(uec - 
E | ataa | JESH 
MISA | sies | 。 接近 返回 | TOA 

走 刀 方式 
G 环 切 加 工 E 从 里 向 外 
C 从 外 向 里 
C SÉ NI Cc 55 P ` 


r 
拐角 过 渡 方 式 一 一 三 拔 模 基准 - 
@ ΚΒ (ΕΙ € 底 层 为 基准 C 顶层 为 基准 ος C E 
ure 


顶层 高 度 | jam... | 行距 Ë 


加 工 精度 [51 


底层 高 度 [i jam... | 
每 层 下 降 高 度 P 


ES 岛 参数 
条 里 am P 余 里 b am P 


补偿 ου G ro C PAST || ΜΞ C oN (v TO C PAST 


[ 标识 钻 孔 点 
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切削 用 星 公共 参数 88Η 


| 
加 工 参 数 Aaa | 接近 返回 | ππλα | 
CEFR SFR 
GTER (ἘΠΕ 


C ΠΒ ΓΒ 
(ERAS DI — mage m D 


清 根 进 刀 方式 清 根 退 刀 方式 

c ΕΒ c ΕΒ 

CEs e b | CES km 
转角 [ο 转角 
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eea ë OT 
TIEFE ER | 公共 参数 | ΠΒ κ 
Ares |) SRA | ”接近 返回 TJAH 


zesg) [si 拾取 | jer 
BETZ) [io 拾取 | 相对 | E 
退 刀 距离 2) [10 Απ) ΕΠ e—— 


三 切入 方式 
C =Ë 
ca 半径 ϱ 近似 节 距 P 


ο κε [o 近似 节 距 [i me p 
CN KE po 

下 刀 点 的 位 置 
e 伴 线 的 端点 或 螺旋 线 的 切 点 

| C ΗΝ 
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加 工 参数 l Res ”| ”接近 返回 ”| 下 7 方式 | 
切削 用 量 | 公共 参数 | 刀具 参数 | 


慢 速 下 刀 速 度 (FO) 

eoo 
切入 切 出 连接 速度 F1) 
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切削 速度 F2) 
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加 工 参 数 | Res | ”接近 返回 | TJA 
切削 用 量 公共 参数 JESA 














加 工 坐 标 系 

坐标 系 名 称 : [o omo 
原点 坐标 : E : 

Ep o ož xp. | 
rp ο rp — —— 
2 —— zi s 








» 
« 





起 始点 
使 用 起 始点 
7 县 半径 下 


ο νετ e 
LL Weg b 
τμο ὁ ΤΕΒΕ a 

TEE 1 

JEE h 

JAK L 
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"cs Og E ess 
机 床 信息 ”后 置 设置 | 

输出 文件 最 大 长 度 = ΠΠ — x 
一 行 号 设置 - 
是 否 输出 行 号 : C 不 输出 G 输出 行 号 是 否 填 蒲 : G NAAC BS | 
行 号 位 数 = 内 ”起 始 行 号 = o πε F ” 

坐标 输出 格式 设置 
增 里 /绝对 编程 : CB C 绝对 坐标 输出 格式 : 小数 C 整数 


WURDE =]1000 taha 5 du Iv. 优化 坐标 秆 





机 床 信息 | 后 置 设置 | 
当前 机 床 
增加 机 床 | 是 除 当前 机 床 | 





行 号 地 址 四 πάπα] 速度 指令 
σπα [o ο σα ο [003 





主轴 转速 。 主轴 正 转 no3 ”主轴 反 转 no4 主轴 停 os 
Απ: ο sepo ου 
半径 左 补偿 ΚΙ 半径 右 补偿 1942 。 半径 补偿 关闭 ο 。 长度 补偿 pe 
坐标 系 设置 [5: ”程序 停止 nso 

程序 起 始 符 | 程序 结束 符 |. 
说 Bg (SPOST_NAME , $POST DATE , $POST_TIME ) — í 
换 JJ [SSPN OFFG$SPN F $SPN SPEED $SPN CWGT $TOOL NO M6 
程序 尾 [smomesR STOF o 


快速 移动 速度 Goo) [eooo 快速 移动 的 加 速度 [0.3 
最 大 移动 速度 3000 通常 切削 的 加 速度 |ο.5 





ΕΕΣ 
EP) (5 圆心 坐标 CDL C BEES Q0 
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行 结束 符 | ”速度 指令 一 

直线 插 补 501 sO mismas |s03 
主轴 转速 F ”主轴 正 转 ms5 主轴 反 转 mo4 主轴 停 Mo5 
Απ: ”冷却 液 关 mg ”绝对 指令 [o0 ——— dExHES [al 
半径 左 补偿 FU 。 半径 右 补偿 542 ΜΜ 5 长 度 补偿 pe 
坐标 系 设置 [e agi fso 
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安全 高 度 铭 对 ) [50 主轴 转速 
安全 间隙 钻 孔 速度 


由 - T JSF : fanuc 
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钻 孔 深度 工件 平面 
暂停 时 间 T7088 


ἐπε ë C 输 入 点 位 置 “个 拾取 存在 点 
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钻 孔 深度 IfERm Fo | 
暂停 时 间 Tog 1 
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Tun => ας πα, ZR AAA. œ =< a . = 
WISA | 刀 且 参数 | 用 户 自 定义 参数 | 公共 参数 | hes JASA | 用 户 自 定义 参数 | 公共 参数 | 
w DAR τας ΑΤΕΤΑ sana 
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安全 间 障 2 钻 孔 速 度 [ioo 
钻 孔 深度 40 工件 平面 [50 
暂停 时 间 |n — meg [ 
钻 孔 位 置 定义 ”他 输入 点 位 置 C 拾取 存在 点 刀具 
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刀具 半径 R 
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增加 机 床 | μις | 行 号 设置 - 
| 是 否 输 出 行 号 : 个 不 输出 G 输出 行 号 是 否 填 菏 : G NAMC HG 
gem πάπα iwmise F 行 号 位 数 = ἀπ —dacemg-p 
快速 移动 [oo0 — 直线 插 补 or μμαφεηβμιμβλε ρος ” 北 时 针 国 蚜 揪 补 |603 坐标 输出 格式 设置 
主轴 转速 让 ”主轴 正 转 mo3 isis mo4 主轴 停 ms 
xime [oT — 冷却 液 关 [oss 绝对 指令 [o e [el 
机 床 分 状 率 = [560 输出 到 小 数 点 ”位 。 Iv 优化 坐标 什 
半径 左 补偿 [US 半径 右 补偿 542 。 半径 补偿 关闭 [ο 。 长 度 补偿 pe i Pu 
坐标 系 设置 |ss4 ”程序 停止 κο ΕΣΑΣ 一 
程序 起 始 符 | 程序 结束 符 | EM! “Ç Bou (r yD C Ep 0) 
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iB [so je | 
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加 工 参 数 2 





切入 切 出 | 
公共 基数 | 


下 方式 
JES 


相对 于 边界 的 站 有 具 位 置 


C ARAN 
C 边界 上 
(« 边界 外 介 
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DRE 1 
WÄRE 


加 工 坐 标 系 
坐标 系 名 称 : | . Sys. 拾取 加 工 坐 标 系 


原点 坐标 : Z 轴 矢量 : 
E [o X: [o 


DNE 2 
ἩΠΤΊΒΞΞ 


切入 切 出 
Atai 


TJAR 
刀具 参数 





-起 始点 
[使 用 起 始点 





起 始点 坐标 : x: [o 拾取 起 始点 | 
T: [o 
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[=== T “....... 
mires: | mrese | Xm | 下 刀 方 式 | _ 
HARE | ”加 工 边界 | ”公共 参数 刀具 参数 ZBzx à 
JAR : fauc 共 9 A 增加 刀具 | 编辑 刀具 eec 
[m [ΠΒ | 刀具 号 | 刀具 半径 R | 万 角 半径 z [ZEE] - TESA | ry B t | 
BE) 6 1 3. 0. 60. 
2 12 类 E BU] τὶ = 
- : 万 具名 D20R4] 
ajy] ἀκ = 
类 型 BE] T 
7 Β 4 [mon 刀 且 补偿 号 0 
eo 刀具 半径 R 5 
a αὶ Me Z: e | 
刀 且 补偿 号 D LL] TREB : E 
刀具 半径 10 
PON sz 
刀 角 半径 4 ΤΕΕ 
刀 柄 半径 B TRAE a Προ — 
"n noon 
TRAE === ναι 所 -一 一 
TIME 0 = 
TAKE 20 TAKE h 
刀 且 全 长 90 > 7JB£+ L 90 
取消 | 88 
LLL 
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ΠΠ Η ΠΠ Η Η 8-2670 00 
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走 刀 方式 


C 


SEE ME 


岛 补偿 


€ Ah 


WIRE 
加 工 精度 
ERRE 
EEES 





- _ r 


加 工 参数 | lm | 刀具 参数 | 


C 平行 加 工 e FMI 
c P 他 从 里 向 外 C 从 外 向 里 


SCEEEHR 


@ QN (C TO C PAST ᾳ 不 清 根 


岛 清 根 


(v ON C TO C PAST ( 不 清 根 


拐角 过 渡 方 式 


C ΕΠ 120 
100 
15 


0.01 干涉 余 量 [0o 
行距 |! 


0 ΓΈ [o 
0 
0. 01 
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UOUUUO0O0008-2720U0O0O0U0O0O0000U0O000U0O0O000000000 l 
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ΗΗΠΗΗΗΠΗΗΗΠΗ 8-2740 0 L 





WIS WARE | 刀 县 参数 | 
速度 值 
主轴 转速 
1500 
IBE TS 7 TERIS F0) 
1000 
切 六 切 出 连接 速度 0 
1200 
切 淹 速 度 2) 
3800| 
退 刀 速度 3) 


2000 
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ΤΗΕ b 
TERRI a 
ΤΕΕ 1 
站 柄 长 度 h 
7] 县 全 长 L 


EEn ΟΝ 
- - - Ame dm. 
加 工 参 数 | Dig TESA | 


3E 
c] 


ΕΕ: 
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UD 00 000000 8-276000 


WISA | 接近 返回 | 切削 用 量 | 刀具 参数 | | 

-延长 方式 ! 返回 方式 
ν ΤΗΕ P ν ΤΗΕ P s š ο 

-刀具 和 角度 修正 g gelo —— 

C 起 点 修正 C 末端 修正 BESA [o 角度 


(e EE c ΕΠ. u 
κε (4Η ΗΕ nm] 进 给 速度 半径 EË 
转角 [ 
“ΤΗΕ (e πο G 切削 距离 


xkgp —— 
C 刀 轴 过 曲面 | C ERN C SRNA 
ο _ 






























































加 工 精度 o μπᾶ Ὁ gag ο Ἢ 
最 大 步 长 了 刀具 角度 P semg hbe ( 
mrsg pP zaga | memm[5 
相 邻 刀 轴 最 大 来 角 ΒΗΜΑ Poo 




















η 8-275 “0000” 00L [ 8-276 " [1H DOE UUUD 


3000 0U000 000000 0000 “U0000  DBBBDBBDD 
“ΠΠΗΗΜΗΠΗΠΠΗΗ”ΠΠΠΠΠΗ 8-2770 0 0 


Π 80 CAXADDDDDHBBDLULU 303 


4U00 UUDUD UDD000UUUUUU DOUUUUDUUUUUUUUU" l 
O00” HUD 8-278 0 0 L 


加 工 参数 | 接近 返回 | maag JASA | 
ΗΝ fanuc l ü / 


191718 = JE | 





慢 速 下 站 速度 (Fo) 
oo 
切入 切 出 和 连接 速度 (F1) 
1200 

切削 速度 (F2) 


jao0 


e 


ΠΠΠΠΠΗΗ 
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UUO0O0U OU0000 000o000000 900000 000000 60 D 
ΠΠΗ U  ΠΠΠΠΠΗ” U 90900000000000 8-281[ D l 


| 五 轴 参 数 线 加 工 参数 | 接近 返回 | 切削 用 量 | 刀具 参数 | 
- 步 长 定义 方式 
© 加 工 精 度 [.α: C 最 大 步 长 Ë 

-行距 定义 方式 | 
G7 次 [o σα sm P G Qs C 每 段 时 间 


一 刀 轴 控制 -Cc 轴 初始 转动 方向 
C TEMIA (« 通过 曲线 C 通过 点 (5 mai (ΗΠ 


(« 指 句 曲 续 方式 
且 前 | rem 


WIRE 






































点 坐标 rg C MESES Eum 
r | C 指向 点 方式 起 止 高 度 


x: Απ 安全 高 度 
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一 接近 方式 
C 不 设 定 
C 直线 
κεί —— 
πμ 
EHN 
T 
转角 上 
延长 量 [o 
个 强制 = 
y= [o 
z= [o 


(v 





ISE 7 JEE [E (F0) 


[150 


切入 切 出 连接 速度 F1) 
[120 


切削 速度 F2) 
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400“UUUU UUUUUDU Pe6UUUUUU“ HUHUDD UU 8-2840 0 U 





五 轴 参 数 线 加 工 参数 “接近 返回 | 切削 用 量 | E= | 


返回 方式 
C mise 
C Β8 


ge [io 
角度 | 
a 
半径 5 o 
m o 
akg [o 


C 强制 Bp— — 


(« ΕΙ 





305 


306 CAXA2011[][] DD DD DD DB D L 


五 轴 参 数 线 加 工 参数 | 接近 返回 | ng JASA | 


191718 = 编辑 站 县 | 


1 
12 


刀具 补偿 号 
刀具 半径 R 
刀 角 半径 r 
刀 柄 半径 b 
TRAE a 
ZEE 
THAKE h 
ΠΒΦΕΙ 


e 


TUTTI dde 
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8.73 [Ill 


III 00 “500002 HUU 00000 00000000 0 
ΠΠ Π Η 8-2890 l] L 


Zipi 
2006-0 


13:18 
2009-08-12 13:51 
2010-03-19 10:07 
2010-12-19 12:35 
2010-07-15 15:42 
2010-07-15 13:17 
2009-09-28 15:31 
2010-12-16 14:15 
2009-06-24 09:50 
2010-12-15 14:45 
2010-12-05 12:55 
2011-01-04 11:23 
2010-12-19 15:43 
2010-12-16 14:16 
2010-12-19 12:38 
2010-12-19 12:3T 
2010-07-15 13:15 
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ΠΠΠΠΠΠΠΠΗ” 00 ΠΠ η 


CAXA 后 置 配 置 - Fanuc 16ἱ 5x ΗΒ 


关联 | 程序 | 25 | 292 | MARRE 
通常 | 通常 > | 运动 | 18 | DB | se 
一 文件 大 小 文件 控制 
厂 优化 代码 按 文件 大 小 分 割 处 理 | “| 程序 起 始 符 
6 ΨΗΕΕ C 文件 最 大 行 数 








程序 结束 符 yaa ARR 

EM efine feed para: 

kE) pio H N106 #1 =100 (tool approach feed) 
CS N108 #2 -800 (cutting in feed) 
ΧΗΗΤΑΙ [09999 N110 #3 -1000 (cutting feed) 
N112 #4 -800 (cutting link feed) 

-- 行 号 设置 N114 #5 =800 (cutting out feed) 


; N116 #6 7100 (tool retract feed) 
ν 输出 行 号 [ 行 号 位 数 十 满 
行 号 地 址 起 始 行 号 [100 三 | 
最 太行 号 行 号 增 量 P - 


行 号 位 数 





























-坐标 模式 
人 绝 x 方式 ΒΡΕ [区 








输出 设置 
指令 分 隔 符 
C x 














N150 X44.609 Y-44.9 Z0. 


4 


保存 | E... | 关闭 | HA | 
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人 ARES C 拾取 刀 位 文件 后 轩 


SERRE PERS 


[à: NCAXXANCAXACAII Cut \NCOOO4. cut 
代码 文件 名 定义 cene 当前 流水 号 


五 灿 定 向 乒 选 项 | 


[- 保留 刀 位 文件 
BETBEESR BRE 


当前 选择 的 数控 系统 : 


F anuc 181 5x HBTC 


ANG 4x À = == 
Filang 5x TATC 沈阳 机 床 WWCO656e 确定 取消 | 
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N138 X-103.167 Y83. 869 Z118. 782 
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